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RESUMEN 
 
En este documento se llevó a cabo la reestructuración técnico administrativa de la 
empresa GRUPO QUIROMAR S.A.S de la ciudad de Bogotá; a partir del desarrollo 
de cuatro etapas principales, siendo estas un diagnóstico, un estudio técnico, un 
estudio administrativo y un estudio financiero; mediante herramientas de 
diagnóstico, la aplicación de ingeniería de métodos, un análisis de capacidades, la 
aplicación del modelo EOQ; el desarrollo de matrices de aspectos e impactos 
ambientales y evaluación de riesgos, un análisis de la planeación estratégica de la 
empresa; y a partir de estos, el diseño de acciones de mejoramiento y otros 
elementos, como lo son indicadores de gestión y una política de calidad. Este 
proyecto se realizó en las instalaciones de la empresa objeto de estudio, desde 
octubre del 2016 hasta mayo del 2017; con el fin de diseñar propuestas que le 
permitan a la empresa dar solución a los problemas analizados. 
 
La evaluación financiera del presente proyecto, respaldada en la aplicación de 
diversos indicadores de evaluación de proyectos, lo presenta como factible, con un 
valor presente neto de $14.771.714; rentable, con tasa interna de retorno de 43% y 
margen de rentabilidad de 18% y viable, con una relación beneficio costo de 1,007. 
  
25 
INTRODUCCIÓN 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. es una empresa mediana, del sector industrial y 
subsector confección, especializada en el nicho de mercado de prendas de dotación 
legal y uniformes; fue fundada en 1981, iniciada con el trabajo conjunto de tres 
hermanas santandereanas; su conformación como sociedad por acciones 
simplificadas llegó hasta el 8 de marzo de 1999. A mediados del 2011 la compañía 
se certifica en la norma ISO 9001-2008. La intensificación de la competencia en el 
subsector ha suscitado en las directivas de la empresa la necesidad de mejorar el 
desempeño en todas las funciones empresariales, para responder a las exigencias 
del entorno y poder generar una ventaja competitiva sostenible, que le permita 
seguir aumentando su participación en el mercado. 
 
La importancia del presente estudio, radica en que este busca dar solución a 
problemas recurrentes en la empresa, que imposibilitan el adecuado crecimiento de 
la misma, a partir de la aplicación de herramientas propias de la Ingeniería industrial; 
ya que actualmente se evidencian falencias, como lo son la falta de trabajo 
estandarizado, flujos de producto inadecuados, desconocimiento de la capacidad 
de la planta, de una adecuada planeación y control de la producción, de gestión de 
inventarios, así como se observa la falta de identificación de algunos riesgos en su 
gestión de seguridad y salud en el trabajo y su gestión ambiental; también se pudo 
identificar fallas en su marco estratégico y la falta de una estructura salarial acorde 
a las funciones de cada uno de los cargos. 
 
El proyecto se realizó en la empresa GRUPO QUIROMAR S.A.S.,  el desarrollo del 
mismo abarcó desde un diagnóstico inicial hasta una evaluación financiera de las 
medidas propuestas. Dentro del alcance de este, no se contempla la 
implementación de las medidas propuestas, producto de este proyecto; esta 
quedará a cargo de la empresa. La responsabilidad de los autores se limita hasta la 
presentación y sustentación del trabajo de grado. Este estudio es resultado de una 
investigación descriptiva de la empresa GRUPO QUIROMAR S.A.S.; el cual se 
desarrolló por medio de la observación directa. 
 
El desarrollo de este trabajo busca dar cumplimiento al objetivo de elaborar la 
reestructuración técnico-administrativa de la empresa  GRUPO QUIROMAR S.A.S, 
ubicada en la ciudad de Bogotá D.C.; a partir de la consecución de los objetivos 
específicos que incluyen el realizar un diagnóstico interno y externo del estado 
actual de la empresa; elaborar un estudio técnico para la construcción de acciones 
de  mejora en el sistema productivo de la empresa; hacer un estudio administrativo 
que permita la determinación de planes estratégicos que orienten a la organización 
en el alcance de sus objetivos, finalizando con el objetivo de determinar la 
factibilidad, rentabilidad y viabilidad de la propuesta a partir de una evaluación 
financiera de la misma. 
 
 
26 
1. DIAGNÓSTICO 
 
Se realizará el análisis de diversos factores internos y externos que afectan al país, 
a Bogotá y al sector de confecciones que pueden generar oportunidades y 
amenazas a la empresa. 
 
1.1 PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA 
 
Se presentará la información más relevante de la organización como su razón 
social, cuál es su actividad económica y donde se encuentra ubicada. 
 
1.1.1 Nombre de la empresa.  En el año 1999 la organización fue constituida como 
GRUPO QUIROMAR LTDA. pero al ver el crecimiento del sector de confecciones y 
el mismo crecimiento de la organización, en el año 2011 se realizó el cambio a una 
sociedad por acciones simplificadas adoptando el nombre por el cual se reconoce 
hoy GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
 
1.1.2 Actividad económica. Según el certificado de existencia y representación 
legal expedido por la Cámara de Comercio de Bogotá, se indica que su principal 
actividad económica es la confección, transformación y comercialización nacional, 
de toda clase de dotación legal, uniformes corporativos, elementos de seguridad 
industrial y artículos publicitarios. 
 
1.1.3 Ubicación. Desde sus inicios hasta hoy ha estado ubicada en la Carrera 50 # 
29B – 19 Sur, en el barrio Santa Rita de la ciudad de Bogotá D.C.  
 
1.2 PRODUCTOS 
 
En el análisis de Pareto se estudia la preponderancia de los productos fabricados 
en planta por la empresa, tomando como factor discriminatorio la contribución de 
cada producto a los ingresos de la empresa durante el último año de ejercicio 
(2016). 
 
La empresa fabricó en el último año de su ejercicio (2016), en sus tres módulos de 
confección veintinueve (29) productos, estos se especifican junto con sus 
cantidades en la Tabla 1. Y Gráfico 1.  
 
 Tabla 1. Productos confeccionados en planta 
 
Ítem o categoría Cantidad (Unidades) 
Pantalón-dama 16467 
Cofia 5173 
Blusa 3329 
Camisa-hombre 3110 
Casaca 2773 
Pantalón-sudadera 2230 
Chaqueta 1853 
Peto 1383 
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Tabla 1. (Continuación) 
 
Ítem o categoría Cantidad (Unidades) 
Conjunto 1321 
Bata 1063 
Gorro 864 
Camisa-overol 808 
Overol 651 
Camisa-polo 609 
Chaleco 584 
Buzo 467 
Pantalón-overol 355 
Camiseta 275 
Pantaloneta 257 
Pantalón-hombre 127 
Brazalete 115 
Rodillera 104 
Falda 81 
Bermuda 55 
Pijama 43 
Camibuso 41 
Canguro 15 
Chaqueta-sastre 12 
Pañoleta 9 
Total 44174 
 
  Gráfico 1. Productos confeccionados en planta 
 
 
 
La Tabla 2. y Gráfico 2., muestran los ingresos obtenidos por cada uno de los 
productos fabricados en su totalidad dentro de las instalaciones de la organización 
de acuerdo a datos proporcionados por el departamento de ventas de la empresa; 
todos los productos están gravados con el mismo porcentaje de utilidad, por lo que 
aquellos productos que representen los mayores ingresos, también serán los que 
generen la mayor utilidad a la empresa. 
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Tabla 2. Productos producidos en planta ordenados por ingresos (Cifras en pesos) 
 
Ítem o categoría Ingresos Ingresos acumulado % individual % acumulado 
Pantalón-dama                 459.429.300                   459.429.300  40,75% 40,75% 
Casaca                 115.356.800                   574.786.100  10,23% 50,98% 
Chaqueta                 107.474.000                   682.260.100  9,53% 60,51% 
Camisa-hombre                   92.543.351                   774.803.451  8,21% 68,72% 
Blusa                   79.228.000                   854.031.451  7,03% 75,74% 
Conjunto                   59.445.000                   913.476.451  5,27% 81,02% 
Pantalón-sudadera                   53.632.000                    967.108.451  4,76% 85,77% 
Overol                   29.295.000                   996.403.451  2,60% 88,37% 
Bata                   26.575.000                 1.022.978.451  2,36% 90,73% 
Chaleco                   16.695.500                 1.039.673.951  1,48% 92,21% 
Peto                   16.042.800                 1.055.716.751  1,42% 93,63% 
Camisa-overol                   12.928.000                 1.068.644.751  1,15% 94,78% 
Cofia                   12.156.550                 1.080.801.301  1,08% 95,86% 
Camisa-polo                   10.962.000                 1.091.763.301  0,97% 96,83% 
Buzo                     7.752.200                 1.099.515.501  0,69% 97,52% 
Pantalón-overol                     5.325.000                 1.104.840.501  0,47% 97,99% 
Gorro                     4.326.048                 1.109.166.549  0,38% 98,37% 
Camiseta                     4.262.500                 1.113.429.049  0,38% 98,75% 
Pantalón-hombre                     4.191.000                 1.117.620.049  0,37% 99,12% 
Pantaloneta                     2.621.400                 1.120.241.449  0,23% 99,36% 
Pijama                     2.150.000                 1.122.391.449  0,19% 99,55% 
Falda                     1.449.900                 1.123.841.349  0,13% 99,67% 
Chaqueta-sastre                        960.000                 1.124.801.349  0,09% 99,76% 
Camibuso                        697.000                 1.125.498.349  0,06% 99,82% 
Brazalete                        690.000                 1.126.188.349  0,06% 99,88% 
Bermuda                        632.500                 1.126.820.849  0,06% 99,94% 
Canguro                        360.000                 1.127.180.849  0,03% 99,97% 
Rodillera                        218.400                 1.127.399.249  0,02% 99,99% 
Pañoleta                        111.600                 1.127.510.849  0,01% 100,00% 
Total               1.127.510849   - 100,00%  - 
 
 Gráfico 2. Diagrama de Pareto para los ingresos de productos fabricados en 
planta 
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Los productos que serán analizados en detalle en el presente trabajo son el pantalón 
de dama, que representa el 40,75% de los ingresos, y la camisa para caballero, que 
aporta el 8,21% de los ingresos; ya que estos además de generar un gran nivel de 
ingresos para la empresa, son productos que se producen de forma constante 
durante todo el año. 
 
1.3 ANÁLISIS PESTAL 
 
El método que será utilizado para revisar el entorno general es el análisis PESTAL, 
que busca examinar el impacto de aquellos factores externos que están fuera del 
control de la empresa, pero que pueden afectar su desarrollo futuro. 
 
1.3.1 Factor político. Dentro del ámbito político, los factores que son de especial 
relevancia e influencia en el desempeño de las empresas del sector de 
confecciones, son las medidas propuestas en el Plan Nacional de Desarrollo, las 
corrientes de apertura económica que se han posicionado en el país, el 
direccionamiento que ha tomado la política fiscal de la nación, los procesos de paz 
con grupos armados al margen de la ley y programas creados para dar cumplimiento 
a las políticas establecidas por el Gobierno Nacional. 
 
“Colombia es un Estado social de derecho, organizado en forma de República 
unitaria, descentralizada, con autonomía de sus entidades territoriales, democrática, 
participativa y pluralista”1, regido por la constitución política de 1991. Los programas 
y proyectos que se llevan a cabo en el país, y bajo los cuales este busca brindar 
mejores condiciones de vida a la población, son determinados por las políticas 
desarrolladas por el Gobierno Nacional y planes ejecutados por las entidades y 
organismos encargados para estas labores, estos se pueden desarrollar tanto a 
nivel nacional como regional. 
 
El Plan Nacional de Desarrollo (PND) es el documento que recopila los lineamientos 
bajo los cuales se administrará el país, con el fin de traer progreso al mismo y así 
poder brindar un mayor bienestar a los colombianos; este es definido por el 
Gobierno Nacional; y su contenido se ve reflejado en cada una de las políticas 
generadas en el país durante el periodo de cuatro años en el cual se desempeña 
dicho gobierno de turno; en otras palabras, el PND es la hoja de ruta que ha trazado 
el Gobierno Nacional para el país, y los programas y proyectos mencionados, tienen 
la finalidad de hacer realidad las metas plasmadas en este y su propósito general, 
el cual es construir una Colombia en paz, equitativa y educada. 
 
                                            
1 Constitución Política De Colombia 1991. Santafé de Bogotá: Presidencia de la República, 1991. 
[citado 23 de noviembre de 2016] 
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Las estrategias diseñadas por la Presidencia de la Republica2 para avanzar en la 
creación de una Colombia en paz, equitativa y educada son cinco (5), estas son 
“Competitividad e Infraestructura estratégicas”, “Movilidad Social”, “Transformación 
del Campo”, “Seguridad, Justicia y Democracia para la Construcción de Paz” y 
“Buen Gobierno”. 
 
De las anteriores estrategias, aquella que afecta directamente el ambiente 
inmediato en el que se desempeña la empresa es la estrategia de “Competitividad 
e Infraestructura estratégicas”; en cuanto a esta, el PND aborda las acciones a 
ejecutar en materia de políticas relacionadas con el desarrollo productivo en el país, 
respecto a este, el Plan Nacional de Desarrollo de la Presidencia de la Republica3 
sugiere que a pesar de que en el último periodo presidencial (2010-2014), Colombia 
presentó una media de crecimiento del cinco por ciento (5%), el incremento de la 
productividad en el país fue pobre, alcanzando apenas una media del cero punto 
cuatro por ciento (0,4%), siendo este, uno de los hechos que más restringe la 
velocidad de desarrollo de la economía colombiana. Dadas estas condiciones, se 
determinó que en el periodo 2014-2018, parte de las políticas, acciones y con ello, 
inversiones del estado, estarán dirigidas a potenciar los factores que determinan la 
productividad, tales como el capital físico y humano, infraestructura, ciencia, 
tecnología e innovación, dando especial importancia a las tecnologías de la 
información y comunicación (TIC), e infraestructura para la logística y el transporte. 
 
Los objetivos que pretende alcanzar el Gobierno Nacional4 con la estrategia 
mencionada anteriormente son: 
 
 Incrementar la productividad de las empresas colombianas a partir de la 
sofisticación y diversificación del aparato productivo: este es la base de la 
política de desarrollo productivo del país, la cual busca fabricar bienes más 
complejos y especializados de tal forma que se generen mayores ingresos y 
empleos. 
 
 Contribuir al desarrollo productivo y la solución de desafíos sociales del país a 
través de la ciencia, tecnología e innovación: la productividad está 
estrechamente relacionada con la capacidad de innovar por parte de las 
empresas, ya que a partir de esta es posible incrementar los niveles de 
eficiencia y eficacia de los procesos, desarrollar bienes con alto valor agregado 
y responder a las necesidades de los consumidores. 
 
                                            
2 DEPARTAMENTO NACIONAL DE PLANEACIÓN. Plan Nacional de Desarrollo 2014-2018 Todos 
por un nuevo país [en Línea]. Bogotá D.C.: Imprenta Nacional de Colombia. 2015. [citado 23 de 
noviembre de 2016]. p. 27. Disponible en: < https://colaboracion.dnp.gov.co/CDT/PND/PND%20201 
4-2018%20Tomo%201%20internet.pdf >. ISBN 978-958-8340-88-3 
3 Ibid., p. 109. 
4 Ibid., p. 109.  
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 Promover las TIC como plataforma para la equidad, la educación y la 
competitividad: la importancia de las TIC en el entorno actual es indiscutible, 
estas brindan eficiencia, accesibilidad a las organizaciones y asertividad en la 
toma de decisiones. 
 
 Proveer la infraestructura y servicios de logística y transporte para la 
integración territorial: con este se busca reducir y eliminar barreras que 
impidan el flujo e intercambio de recursos, lo que redundará en procesos y 
productos más competitivos. 
 
 Consolidar el desarrollo minero-energético para la equidad regional: Este es 
necesario para garantizar fuentes energéticas sostenibles y competitivas y la 
generación de recursos económicos que permitan financiar diversas 
inversiones. 
 
Los anteriores objetivos se lograrán mediante el seguimiento de los principios del 
Sistema Nacional de Competitividad e Innovación, consolidado en el artículo 186 de 
la Ley 1753 de 2015, por la cual se expidió el PND. Dicho Sistema Nacional de 
competitividad en Innovación incluye la Agenda Nacional de Competitividad e 
Innovación, que se define como el “plan de vuelo con acciones concretas de corto, 
mediano y largo plazo que permiten acelerar la productividad del país e impulsan 
un crecimiento sostenido por encima del seis por ciento”5. En esta agenda se 
presentan los proyectos prioritarios del presente gobierno, estos se muestran en el 
Cuadro 1. 
 
Cuadro 1. Proyectos primarios del gobierno nacional 
 
Eje Prioritario Proyectos Estratégicos 
Ciencia, 
Tecnología e 
Innovación 
Diseño e implementación de la Política de Ciencia, Tecnología e Innovación 
de largo plazo 
Seguimiento 
 Diseño e Implementación del Portal de Innovación Seguimiento 
 Estructuración de Colombia Bio  Seguimiento 
Lineamientos de Política para estimular la inversión privada en Ciencia, 
Tecnología e Innovación a través de Deducciones Tributarias 
Cerrado 
(Conpes 3834) 
Piloto de calificación automática para Empresas Altamente Innovadoras y 
Parques en beneficios Tributarios para CTI 
Seguimiento 
Transformación 
Industrial 
Diseño de la Política de Desarrollo Productivo de Largo Plazo Cerrado (Conpes 3866) 
Implementación de la Política de Desarrollo Productivo Seguimiento 
Proceso de Convergencia con Estándares Internacionales de Información 
Financiera, de Auditoría y Aseguramiento de la Información 
Seguimiento 
Exportación de Servicios Seguimiento 
Transformación 
Agropecuaria 
 Mejoramiento de Eficiencia Operativa y Servicio al Cliente Instituto 
Colombiano Agropecuario (ICA) 
Seguimiento 
 
 
 
                                            
5 MINISTERIO DE COMERCIO INDUSTRIA Y TURISMO. Agenda Nacional para la Competitividad 
[En línea]. [s.l.]. 2012. [citado 23 de noviembre de 2016]. Disponible en: < http://www.mincit.gov.co 
/minindustria/publicaciones.php?id=5305&dPrint=1 > 
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Cuadro 1. (Continuación) 
 
Eje Prioritario Proyectos Estratégicos Eje Prioritario 
Transformación 
Agropecuaria 
Formulación del Plan Estratégico de Ciencia, Tecnología e 
Innovación del Sector Agroindustrial Colombiano (PECTIA) 
Seguimiento 
Salud, Empleo 
y Educación 
Programa de Cierre de Brechas de Capital Humano Seguimiento 
 Ventanilla Única Empresarial Seguimiento 
 Mejoramiento de Eficiencia Operativa y Servicio al Cliente del 
INVIMA 
Seguimiento 
 Diseño e Implementación de Sistema Nacional de Educación 
Terciaria – Sistema Nacional de Cualificaciones 
Seguimiento 
Desarrollo  Construcción Agenda Integrada Departamental de 
Competitividad, Ciencia, Tecnología e Innovación y 
Fortalecimiento de las Comisiones Regionales Departamentales 
Seguimiento 
Regional 
Infraestructura 
Modernización de la Gestión Aduanera en Colombia Seguimiento 
Misión de Transporte de Carga Seguimiento 
Justicia 
Implementación de Sistema de Litigio en Línea en la 
Superintendencia de Sociedades  
Cerrado 
Formación de abogados en nuevos modelos procesales Seguimiento 
Comunicación de Actos Procesales a través de TIC Seguimiento 
Legalidad y 
anticorrupción 
Implementar mecanismos modernos para el control en la lucha 
contra el contrabando y el comercio delictivo 
Cerrado 
 Aprobación de la Ley Anticontrabando Cerrado 
(Ley 1762/2015) 
Formulación e Implementación de la Política de Estado 
Anticontrabando - Comisión Interinstitucional CC 
Cerrado 
(Ley 1762/2015) 
Institucionalidad 
Integración del Sistema de Competitividad e Innovación con el de 
Ciencia, Tecnología e Innovación  
Seguimiento 
Estructuración de Proyectos – Piloto Diplomado Gestión Efectiva 
de Proyectos 
Cerrado 
 Creación Sitio Web del Sistema Nacional de Competitividad, 
Ciencia, Tecnología e Innovación 
Cerrado 
www.colombiacompetitiva.gov.co 
Gestión de Indicadores de Competitividad a través de Tableros de 
Control 
Seguimiento 
Capacidades institucionales para la implementación del análisis 
de impacto normativo 
Seguimiento 
 
Fuente: http://www.colombiacompetitiva.gov.co/sncei/Paginas/agenda.aspx,    
              consultado el 24 de noviembre de 2016. 
 
Durante los últimos años, se ha mantenido el interés por consolidar una política de 
apertura económica en el país, que incentive la inversión extranjera en el territorio 
nacional, y que además brinde facilidades a empresarios nacionales, para 
incursionar en mercados internacionales, de esta condición surge el gran número 
de tratados de libre comercio que ha negociado Colombia con otros países y 
coinciden con el fenómeno de globalización por el que se está atravesando en todo 
el mundo; estas políticas de apertura económica, requieren de otras políticas de 
desarrollo empresarial e incremento de la competitividad de empresas nacionales, 
de tal forma que estas puedan competir con empresas extranjeras. A continuación, 
se presenta el listado de países o bloques con los que se tienen acuerdos 
comerciales vigentes: 
 
 CAN 
 
 Venezuela 
33 
 México 
 
 Mercosur 
 
 Chile 
 
 Triángulo Norte de Centroamérica  
 
 Canadá 
 
 Estados Unidos 
 
 Unión Europea 
 
 Corea del Sur 
 
 Costa Rica 
 
 Cuba 
 
 Nicaragua 
 
 Alianza del Pacifico 
 
 CARICOM 
 
De los anteriores Tratados de Libre Comercio, algunos presentan oportunidades 
para el sector de Confecciones, estas se presentan en el Cuadro 2. 
 
Cuadro 2. Oportunidades para el sector de Confecciones con los tratados de 
                  libre comercio  
 
Tratado Estado Eslabón Oportunidades 
Unión Europea Vigente Confección Ropa infantil, ropa interior masculina y ropa de control. 
Canadá Vigente Confección Ropa deportiva, uniformes. 
Estados Unidos Vigente Confección 
Ropa interior femenina y masculina, ropa de control, 
vestidos de baño. 
México Vigente Confección Jeanswear, ropa interior y de control. 
Triángulo Norte 
[Guatemala, Honduras, 
Salvador] 
Vigente Confección 
Manufacturas de cuero, ropa de control, trajes de baño y 
jeans. 
Chile Vigente Confección Jeans y ropa interior femenina. 
CAN Comunidad Andina Vigente 
Textiles 
Confección 
Insumos para la confección, ropa interior y control, telas y 
fibras sintéticas, bisutería. 
 
Fuente: https://www.sura.com/estrategiasComerciales/documentos/pdf/informe  
 Sectorial-sistemaModa.pdf, consultado el 25 de noviembre de 2016. 
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Además de los tratados de libre comercio, en Colombia existen mecanismos de 
protección a la inversión extranjera, a tal punto de recibir el mismo trato que las 
inversiones nacionales, existiendo pocas excepciones6, con el fin de hacer de 
Colombia un destino deseable para la inversión de empresas y personas del ámbito 
internacional. 
 
En relación con la Política Fiscal de Colombia, el Gobierno Nacional considera que 
su prioridad debe ser la reducción del déficit de su cuenta corriente, debido a que 
altos déficits en esta no son llamativos para los diferentes mercados internacionales; 
la forma de reducir este en Colombia se basa en una política de austeridad, siendo 
esta aquella que recorta el presupuesto nacional. 
 
En Colombia las dos principales medidas que se han tomado son recortar el gasto 
público y en muchas ocasiones, incrementar las tasas de interés, esto acompañado 
de la reforma tributaria impulsada por el Ministerio de Hacienda y Crédito Público, 
que empieza a regir desde el año dos mil diecisiete (2017), y busca aumentar los 
ingresos del estado, de tal forma que se controle de mejor manera el déficit fiscal 
del país. 
 
Algunas de las medidas que trae consigo la reforma tributaria, consolidada a través 
de la ley 1819 del 2016, son un incremento del IVA del dieciséis por ciento (16%) al 
diecinueve por ciento (19%), incluyendo aquellos productos propios del sector de 
confecciones; penas de cárcel de cuatro a nueve años para evasores de impuestos 
que omitan activos o declaren falsos pasivos por un valor igual o mayor a siete mil 
doscientos cincuenta (7250) salarios mínimos mensuales legales vigentes. 
 
Otras disposiciones impuestas por la nueva reforma tributaria son el impuesto verde 
a la gasolina; el impuesto al uso de bolsas, que busca reducir su uso para cuidar el 
medioambiente; en materia de tecnología, los planes de datos móviles que superen 
los cuarenta y cuatro mil seiscientos treinta pesos ($ 44.630) y los dispositivos 
inteligentes que superen el precio de seiscientos cincuenta y cuatro mil quinientos 
sesenta y seis pesos ($654.566) deberán pagar un impuesto al consumo de cuatro 
por ciento (4%) y gravarse con IVA respectivamente, el internet para hogares de 
estrato uno, dos y tres no tendrá IVA; además las motocicletas con cilindraje 
superior a doscientos centímetro cúbicos deberán pagar un impuesto al consumo 
del ocho por ciento (8%) sobre su valor7. 
 
Con la ya mencionada 1819 de 2016, el Impuesto de Renta para personas jurídicas 
disminuye al treinta y cuatro por ciento (34%) para el 2017 y al treinta y tres por 
                                            
6 PROCOLOMBIA. Protección a la inversión extranjera – guía legal 2016. [citado 25 de noviembre 
de 2016] [En línea] Disponible en: < http://www.inviertaencolombia.com.co/CAP1-
Proteccion_a_la_Inversion_ Extranjera.pdf > 
7 EL TIEMPO. Bogotá D.C. 29 de diciembre de 2016. [citado 30 de diciembre de 2016].  [En línea] 
Disponible en: < http://www.eltiempo.com/economia/sectores/cambios-con-la-reforma-tributaria-en-
el-2017/16782160 > 
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ciento (33%) para el 2018; se presenta el Monotributo como opción para los 
negocios que operan en locales con un área menor a cincuenta metros cuadrados 
(50 𝑚2), este es de uno por ciento del valor de las utilidades, entre otras medidas8. 
 
En cuanto a los extensos y constantes esfuerzos por lograr implementar acuerdos 
de paz con los grupos nacionales al margen de la ley, se espera que estos puedan 
participar en la política del país una vez avalados dichos acuerdos. Se proyecta que 
con todo lo concertado con las FARC-EP, el gobierno nacional tome decisiones en 
asuntos de gasto estatal, respaldando un aumento que podría llegar a ser del 
diecisiete por ciento (17%) durante los diez años siguientes a la firma de este9.  
 
Además del acuerdo del gobierno con las FARC-EP, en el año 2017 se suman las 
negociaciones de paz con el Ejército de Liberación Nacional (ELN); los diálogos 
darán comienzo el día siete de febrero del 2017, en la Ciudad de Quito – Ecuador. 
 
Uno de los programas de mayor relevancia, que busca dar cumplimiento a las 
políticas establecidas por el gobierno es el Programa de Transformación Productiva 
(PTP) del Ministerio de Comercio, Industria y Turismo, que se relaciona 
directamente con el desarrollo de proyectos que den ejecución a la Política Industrial 
del País, la cual busca desarrollar productivamente los sectores de la economía, 
para que así el País en un futuro cercano no dependa en gran parte del sector 
minero-energético. 
 
Dentro de las iniciativas del Gobierno nacional enfocadas al sector de Confecciones 
para el año 2016, cabe mencionar aquella dirigida por el PTP, que consiste en 
mejorar las condiciones de productividad y competitividad del sector, a partir de la 
evaluación y análisis del plan de negocio para el mismo, con el fin de que se 
reorienten las estrategias de las empresas. De forma transversal, se adelantan 
proyectos para que empresas orientadas a confecciones de moda, incorporen 
modelos de administración de cadena de suministro de cuarta generación, en donde 
se adquiera un amplio conocimiento de las necesidades de los clientes, de tal forma 
que se rediseñen los procesos de la empresa, se reduzca el desperdicio de 
materiales, inventarios y requerimientos de capital de trabajo. 
 
Otra de las diferentes acciones realizadas por el PTP, es el estudio de 
caracterización de la Informalidad para ocho sectores, que incluye el sector de 
confecciones, en el cual se analizan los principales obstáculos que tienen los 
empresarios para formalizar sus negocios y se propone un plan para superarlos. 
 
                                            
8 EL TIEMPO. Bogotá D.C.  23 de diciembre de 2016. [citado 30 de diciembre de 2016]. [En línea] 
Disponible en: <http://www.eltiempo.com/economia/sectores/puntos-claves-de-la-reforma-
tributaria/16778978 > 
9 EL TIEMPO. Bogotá D.C.  9 de diciembre de 2015. [citado 30 de diciembre de 2016]. [En línea] 
Disponible en: < http://www.eltiempo.com/economia/sectores/impacto-del-proceso-de-paz-en-la-
economia-colombiana/16453742 > 
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El PTP también busca el fortalecimiento empresarial con los “Acuerdos Marco de 
Precios”; las entidades públicas colombianas adquieren aproximadamente el 12% 
del PIB colombiano, por lo que a través de este programa, el Estado colombiano 
pretende que sus entidades cambien la forma de comprar bienes y servicios, con 
procesos de contratación y compra eficientes, eficaces y transparentes que 
permitan una competencia limpia entre las empresas del sector. El producto 
principal de la creación de este programa es la Tienda Virtual del Estado 
Colombiano, en donde las entidades tendrán acceso a la oferta de productos de su 
interés. 
 
Además de los anteriores programas, existen otros enfocados al fortalecimiento 
tecnológico de las empresas, estos serán explicados en el factor tecnológico del 
presente análisis PESTAL. 
 
El Ministerio de Comercio, Industria y Turismo se ha propuesto como meta impulsar 
mil ochocientas sesenta y cuatro Mipymes y unidades productivas en el año 2017 y 
llevar a cabo exportaciones que alcancen los treinta mil millones de dólares (US$ 
30.000.000.000) para el año dos mil dieciocho (2018), para sectores no minero-
energéticos. 
 
El Gobierno Nacional, a través del Ministerio de Comercio, Industria y Turismo  
busca proteger este sector de hechos, como la subfacturación y el lavado de activos, 
que afectan a esta industria, a través de programas y medidas que actualmente aún 
se encuentran en estudio, para que así se pueda cumplir con el objetivo del sector 
y el gobierno de llegar a los mil millones de dólares en exportaciones para el año 
dos mil dieciocho (2018)10, una de las medidas ya diseñadas, es incrementar la 
facilidad de créditos para empresas del sector, de forma que puedan usar estos 
recursos para llegar a mercados del exterior, tal como se puede ver con la nueva 
línea de crédito para mipymes de Bancoldex, que cuenta con US$30 millones y 
múltiples beneficios para las empresas que lleguen a tomarlos.11 
 
A pesar de que el Gobierno Nacional, estableció en el año 2013 el Decreto 074, que 
imponía un nuevo arancel mixto para las importaciones de confecciones y calzado, 
provenientes de Panamá, esta medida fue eliminada por la Organización Mundial 
del Comercio, ante lo cual las empresas nacionales están a la espera de nuevas 
medidas por parte del Gobierno para detener el contrabando técnico proveniente de 
dicho país.12  
                                            
10 DINERO. [s.l]. 27 de julio de 2016. [citado 30 de diciembre de 2016]. [En línea] Disponible en: < 
http://www.dinero.com/empresas/articulo/el-gobierno-anuncia-ayudas-para-el-sector-textil/226185> 
11 DINERO. [s.l]. 26 de Julio de 2016. [citado 30 de diciembre de 2016]. Disponible en: < 
http://www.dinero.com/empresas/articulo/empresas-colombianas-del-sector-textil-podran-acceder-
a-credito-en-dolares/226137 > 
12 DINERO. [s.l]. 21 de Julio de 2016. [citado 21 de julio de 2016]. Disponible en: < 
http://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/incertidumbre-en-sector-textil-por-reforma-
proceso-de-paz-y-arancel/225923 > 
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1.3.2 Factor económico.  En el aspecto económico, Colombia no ha sufrido 
grandes variaciones, pero estas han sido de crecimiento favorable en su PIB 
(Producto Interno Bruto) en los últimos años, en donde se observa una economía 
estable para el aprovechamiento y el progreso del país.  
 
En los años 2014 y 2015 y los dos (2) primeros trimestres del 2016 el crecimiento 
del producto interno bruto del país ha estado en un promedio de entre dos (2) y 
cuatro (4) puntos porcentuales como lo indica el DANE13; los sectores de la industria 
que más aportaron fueron las sustancias y productos químicos, la refinación del 
petróleo, lo minerales no metálicos y el sector de Confecciones, como se puede ver 
en los Gráficos 3 y 4 y las Tablas 3 y 4 con todos estos factores la economía nacional 
ha adquirido un excelente puesto entre sus pares internacionales, gracias al 
consumo dinámico del país.  
 
  Tabla 3. Producto Interno Bruto, variación anual por trimestres 
 
Periodo PIB Variación Cifras en miles de millones de pesos 
2
0
1
3
 
I 1,0 120.192 
II 2,6 123.330 
III 1,0 124.511 
IV 1,0 125.798 
Anual 4,9 493.831 
2
0
1
4
 P
 
I 1,6 127.835 
II 0,3 128.193 
III 1,0 129.420 
IV 0,5 130.041 
Anual 4,4 515.489 
2
0
1
5
 P
r  
I 1,0 131.285 
II 0,7 132.146 
III 1,1 133.632 
IV 0,5 134.321 
Anual 3,1 531.384 
2016Pr 
I 0,2 134.546 
II 0,1 134.745 
III 0,3 135.169 
 
Fuentes: http://www.dane.gov.co/index.php/52-espanol/noticias/noticias/ 
3841-producto-interno-bruto-pib-ii-trimestre-2016, consultado 12 
de diciembre de 2016 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
13 BANCO DE LA REPÚBLICA.  PIB. Metodología año base 2005 [en Línea]. Bogotá D.C [Citado el 
12 de diciembre de 2016] Disponible en: http://www.banrep.gov.co/es/pib 
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Gráfico 3. Producto Interno Bruto, variación anual por trimestres 
 
  
  Fuentes: http://www.dane.gov.co/index.php/52-espanol/noticias/noti 
cias/3841-producto-interno-bruto-pib-ii-trimestre-2016, 
consultado 12 de diciembre de 2016 
 
 Tabla 4. Participación porcentual por sectores del PIB industrial 
 
Sectores de la economía Crecimiento porcentual (%) 
Sustancias y productos químicos  13 
Refinación del petróleo 11 
Minerales no metálicos 9 
Prendas de vestir  7 
Metalúrgicos básicos 7 
Bebidas 7 
Molinería y almidones 6 
Aceites y grasas 5 
Caucho y de plástico 4 
Edición e impresión  4 
Papel, cartón y sus productos 4 
Maquinaria y equipo 3 
Maquinaria eléctrica 3 
Equipo y transporte 2 
Carnes y pescados 2 
Resto 14 
 
Fuente: http://www.banrep.gov.co/es/pib, consultado 12  
 de diciembre de 2016 
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Gráfico 4. Participación porcentual por sectores del PIB industrial 
 
  
Fuente: http://www.banrep.gov.co/es/pib, consultado 12 de diciembre de 2016 
 
Según el histórico del país, la economía nacional ha crecido positivamente desde el 
año 2007 gracias a los sectores que tradicionalmente aportan en mayor parte a la 
economía, la construcción, la manufactura y el sector del comercio, que en los 
últimos años ha crecido en mayor medida con respecto a otros sectores de la 
economía; el propósito de la Presidencia y del Banco de la República es siempre 
mantener la confianza y la estabilidad tanto de los precios al interior del país como 
de la inversión extranjera. 
 
“En términos de la evolución del Producto Interno Bruto (PIB), entre 2010 y 2013 los 
sectores de explotación de minas y canteras y de construcción, tuvieron altas tasas 
de crecimiento (8,9 % y 6,5 % promedio anual respectivamente), mientras que 
sectores con alta importancia para el empleo como la industria manufacturera y el 
sector agropecuario, silvicultura, caza y pesca solo crecieron a tasas del 1,1 % y 
2,6 %, respectivamente”14. Este poco desarrollo es causado en gran medida por la 
poca productividad y diversificación de productos con los que cuenta el país, esto 
se debe a los cortos ciclos de vida de las organizaciones por lo que Colombia ocupa 
el lugar sesenta y seis (66) del índice global de Foro Económico Mundial. En el país 
solo el 6% de las nuevas empresas que se crean son catalogadas como 
innovadoras esto gracias a la falta de inversión privada en tecnología. 
 
Tabla 5. Producto interno bruto 
 
Periodo 
PIB Consumo final 
Miles de millones de pesos Variación anual % Miles de millones de pesos Variación anual % 
2002 296.789 2,50 248.703 1,51 
2003 308.418 3,92 255.501 2,73 
2004 324.866 5,33 266.562 4,33 
 
 
 
                                            
14 Ibid., p. 90. 
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Tabla 5. (Continuación)  
 
Periodo 
PIB Consumo final 
Miles de millones de pesos Variación anual % Miles de millones de pesos Variación anual % 
2005 340.156 4,71 277.953 4,27 
2006 362.938 6,70 295.370 6,27 
2007 387.983 6,90 316.105 7,02 
2008 401.744 3,55 327.011 3,45 
2009 408.379 1,65 332.275 1,61 
2010 424.599 3,97 349.303 5,12 
2011 452.578 6,59 368.399 5,47 
2012 470.880 4,04 386.023 4,78 
2013 493.831 4,87 403.945 4,64 
2014 515.489 4,39 421.269 4,29 
2015 531.384 3,08 437.797 3,92 
 
Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf, consultado el 12  
 de diciembre de 2016 
 
Gráfico 5. Producto interno bruto 
 
  
Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf, consultado  
              el 12 de diciembre de 2016 
 
De acuerdo a la Tabla 5. y el Gráfico 5., desde el año 2000 el PIB ha tenido un 
aumento paulatino pero constante, salvo el año 2009 que solo aumento un 1,7% 
debido a diversos conflictos fronterizos de los años anteriores; en el año 2014 se 
obtuvo quinientos quince mil cuatrocientos ochenta y nueve ($515.489) miles de 
millones de pesos con una variación del 4,4% y para el 2015 se alcanzó  quinientos 
treinta y un mil trecientos ochenta y cuatro ($531.384) miles de millones de pesos 
con una disminución de uno por ciento (1%) con respecto al año anterior. 
 
Las actividades y sectores con mayor contribución al PIB según el boletín técnico 
del DANE15 son las sustancias y productos químicos con un trece por ciento (13%), 
                                            
15 DANE. Boletín técnico Cuentas Trimestrales – Colombia Producto Interno Bruto (PIB) [En línea] 
Bogotá D.C. [citado 25 de noviembre de 2016] Disponible en: 
http://dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/pib/bol_PIB_Itrim16_oferta_demanda.pdf 
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la refinación de petróleo con un once por ciento (11%), minería de no metálicos con 
un nueve por ciento (9%) y con un siete por ciento (7%) tenemos las prendas de 
vestir, los metalúrgicos y bebidas; siendo estos el gran apoyo e impulsor de la 
economía nacional. Entre los sectores de menor aporte a la economía podemos 
observar a las carnes y pescados y equipos de transporte con solo un dos por ciento 
(2%), y con un tres por ciento (3%) la maquinaria eléctrica y la maquinaria y equipo. 
 
En el ámbito de las importaciones, estas fueron en total para el año 2014 de 7,8% 
del total de PIB con un total de ciento cuarenta y nueve mil seiscientos cuarenta y 
seis ($149.646) miles de millones de pesos; para el año 2015 estas solo llegaron a 
un 3,9%. Las exportaciones en el año 2013 tuvieron una variación de 5,2 puntos 
porcentuales, y en los años 2014 y 2015 se observaron valores negativos de -1,3% 
y -0,7% respectivamente, para los dos (2) primeros trimestres del 2016 esta 
tendencia de decrecimiento cambió, ya que dichas exportaciones se incrementaron 
un 6,2%16, esto gracias al fenómeno desencadenado por la crisis del precio del 
petróleo, debido a las exploraciones petroleras de Estados Unidos y el aumento en 
la oferta del crudo.  
 
Lo anterior se debe a que en un principio la tasa de cambio del dólar no era tan 
favorable y desincentivo las exportaciones y así mismo impulso las importaciones 
de prendas e insumos; más tarde, con la nueva tasa de cambio más alta, el 
crecimiento del sector ha sido favorable en cada uno de los aspectos de las 
exportaciones. El principal destino de las exportaciones colombianas es el país del 
norte del continente, Estados unidos, con una participación de casi un veintiocho 
por ciento (28%), seguido de Panamá, China, entre otros. 
 
Uno de los indicadores mas importantes para la economia nacional es la inflación, 
la cual muestra el crecimiento de los precios a nivel nacional y asi mismo la pérdida 
del poder adquisitivo de las personas. 
 
Tabla 6. Medidas de inflación y tasa de cambio 
 
Periodo 
Medidas de inflación Tasa de cambio y devaluación 
Meta de 
inflación 
Inflación al 
consumidor  
Inflación básica 
sin alimentos 
Inflación del 
productor  
TRM 
Devaluación 
nominal 
Devaluación 
real 
2003 6,00 6,49 7,01 5,72 2.778,21 -3,02 4,27 
2004 6,00 5,50 5,52 4,64 2.389,75 -13,98 -10,88 
2005 5,00 4,85 4,12 2,06 2.284,22 -4,42 -2,52 
2006 5,00 4,48 3,95 5,54 2.238,79 -1,99 0,12 
2007 4,00 5,69 4,43 1,27 2.014,76 -10,01 -0,67 
2008 4,00 7,67 5,11 9,00 2.243,59 11,36 -2,70 
2009 5,00 2,00 2,91 -2,18 2.044,23 -8,89 -2,79 
  
 
 
                                            
16 DANE. Boletín de indicadores económicos [En línea] Bogotá D.C. [citado 25 de noviembre de 
2016] Disponible en: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf 
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Tabla 6. (Continuación) 
 
Periodo 
Medidas de inflación Tasa de cambio y devaluación 
Meta de 
inflación 
Inflación al 
consumidor 
(IPC) 
Inflación 
básica (IPC 
sin 
alimentos) 
Inflación 
del 
productor 
(IPP) 
TRM 
Devaluación 
nominal 
Devaluación 
real 
2010 3,00 3,17 2,82 4,37 1.913,98 -6,37 -3,93 
2011 3,00 3,73 3,13 5,51 1.942,70 1,50 -1,08 
2012 3,00 2,44 2,40 -2,95 1.768,23 -898,00 -2,74 
2013 3,00 1,94 2,36 -0,49 1.926,46 8,97 6,17 
2014 3,00 3,66 3,26 6,33 2.392,46 24,17 7,67 
2015 3,00 6,77 5,17 9,57 3.149,47 31,64 13,94 
 
Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf, consultado el 12 de    
diciembre de 2016 
 
Gráfico 6. Medidas de inflación y tasa de cambio 
 
  
Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf, consultado el 12 de        
              diciembre de 2016 
 
Según la Tabla 6. y el Gráfico 6., desde el año 2009 hasta el año 2014 la inflación 
se mantuvo en un rango entre dos por ciento (2%) y un poco más de tres por ciento 
(3%); para el año 2015 este valor llegó a un valor de 6,77% debido al alza en los 
precios de la oferta agrícola por el fenómeno del niño17 y el paro camionero que 
afecto en gran medida la canasta familiar de los colombianos. Para el año 2016 se 
observó un Índice de Precios al Consumidor de 5,75%, uno de los factores que 
habrían afectado fue la inflación de los alimentos que para el mes junio llego a ser 
de 15,71% seguidos de la salud y educación, entre los de menor variación están la 
                                            
17 EL TIEMPO. Bogotá D.C. 6 de febrero de 2016 [Citado 26 de noviembre de 2016] Disponible en: 
http://www.eltiempo.com/economia/indicadores/inflacion-de-colombia-del-2016/16502099 
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vivienda, el transporte, la diversión y el vestuario; la ciudad con mayor variación fue 
Medellín con 6,54% y la de menor variación fue Neiva con 3,97%. 
 
La deuda externa en el año 2015 era de cerca de ciento diez mil cuatrocientos veinte 
tres ($110.423) millones de dólares, esto es alrededor de un treinta y ocho por ciento 
(38%) del Producto Interno Bruto (PIB) del país; para el mes de julio del año 2016 
este porcentaje llego hasta un poco más de cuarenta por ciento (40%) del mismo. 
 
La tasa de interés es una de las alternativas que tiene el gobierno para mantener 
estable la inflación, en los últimos años se ha mantenido entre cuatro (4) y seis (6) 
por ciento, esto para el sostenimiento y crecimiento de la economía nacional, como 
se observa en la Tabla 7. y Gráfico 7. 
 
 Tabla 7. Tasas de interés 
 
Periodo 
Tasas de interés 
Tasa de 
intervención 
DTF Consumo Comercial Hipotecario 
2000 12,00 12,15 28,77 16,73 22,24 
2001 8,50 12,44 33,57 17,70 20,46 
2002 5,25 8,94 28,45 13,39 19,74 
2003 7,25 7,80 27,05 12,90 20,61 
2004 6,50 7,80 26,00 12,70 19,11 
2005 6,00 7,01 24,16 11,97 17,89 
2006 7,50 6,27 20,55 10,98 14,89 
2007 9,50 8,01 22,29 13,48 15,13 
2008 9,50 9,74 25,74 15,33 16,78 
2009 3,50 6,15 23,22 11,53 15,36 
2010 3,00 3,66 18,15 7,72 13,14 
2011 4,75 4,21 18,12 8,39 13,00 
2012 4,25 5,36 19,23 9,87 13,19 
2013 3,25 4,24 17,90 8,48 11,28 
2014 4,50 4,07 17,30 8,65 11,11 
2015 5,75 4,58 17,27 9,37 11,05 
 
Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf,  
consultado el 12 de diciembre de 2016 
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 Gráfico 7. Tasas de interés 
 
   
 Fuente: http://www.banrep.gov.co/economia/pli/bie.pdf,  
  consultado el 12 de diciembre de 2016. 
 
Para el año 2017 los sectores industriales deben tener en cuenta la nueva reforma 
tributaria18 que traerá nuevos impuestos tanto para las personas naturales como 
para las industrias. Algunos de los puntos claves de esta reforma que empezó a ser 
aplicada a partir del primero de enero del 2017 y que afectarán directamente al 
sector productivo son el aumento de Impuesto al Valor Agregado (IVA) que pasa de 
un 16% al 19%, el cual afectará muchos de los productos como la canasta familiar, 
materias primas del sector manufacturero, por mencionar algunos; otro aspecto es 
el impuesto a la renta, el cual se redujo para empresas y el nuevo impuesto llamado 
Monotributo aplicado a pequeñas organizaciones; entre otros puntos como el 
impuesto a las motocicletas de alto cilindraje y a las comunicaciones afectarán el 
poder de adquisición de los colombianos. 
 
La economía de Bogotá D.C., capital de Colombia y del departamento de 
Cundinamarca, tuvo un crecimiento hasta el año 2015 gracias al aumento de la 
inversión extranjera y las exportaciones, contrario al 2016 donde estas 
disminuyeron. Los puntos con mayor crecimiento en el año 2015 fueron las 
entidades financieras e inmobiliarias, situación distinta para las empresas 
manufactureras que tuvieron una variación negativa durante el mismo periodo de 
tiempo. Otras ramas de la economía que aportaron fueron el sector de la 
construcción y de los servicios sociales. 
                                            
18 EL PAIS. Bogotá D.C. 24 de diciembre de 2016 [citado 27 de diciembre de 2016]. Disponible en: 
< http://www.elpais.com.co/elpais/economia/noticias/seis-puntos-clave-reforma-tributaria-aprobada-
congreso> 
 
45 
Como casi siempre se evidencia, la capital colombiana es una de las ciudades con 
los mayores aumentos en su PIB en comparación a las demás ciudades del país, 
ya que cuenta con cerca de 8 millones de habitantes, y esto genera un mayor 
dinamismo de la economía, en comparación con otras regiones; el PIB es de más 
del 20% del acumulado nacional, haciéndola superior con respecto a otras ciudades 
similares a esta en América Latina. Al ser Bogotá una ciudad con gran diversidad 
social, les ofrece a los inversionistas extranjeros mayores opciones de negocios y 
facilidades para los mismos. 
 
Tabla 8. Producto interno bruto de Bogotá, por trimestres 
 
Periodo Miles de millones ($) Variación anual 
Variación 
trimestral 
2014 
I 33.000 5,9 2,2 
II 32.970 3,7 -0,1 
III 33.496 4,1 1,6 
IV 33.794 4,6 0,9 
2015 
I 34.142 3,5 1,0 
II 34.400 4,3 0,8 
III 34.666 3,5 0,8 
IV 35.266 4,4 1,7 
2016 I 35.064 2,7 -0,6 
 
Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones 
 /boletines/pib/Bogota/Bol_PIB_Bta_I_trim_16.pdf,   
consultado 28 de diciembre de 2016 
 
 Gráfico 8. Producto interno bruto de Bogotá, por trimestres 
 
  
Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines 
 pib/Bogota/Bol_PIB_Bta_I_trim_16.pdf, consultado 28   
 de diciembre de 2016 
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Según la Tabla 8. y Gráfico 8., finalizando el 2015 y comienzos del 2016 el PIB de 
la capital disminuyó; esto se debió a la caída del precio del petróleo, lo cual 
desencadenó que la ciudad se endeudara con Estados Unidos generando una 
mayor devaluación del peso colombiano. Otro aspecto que al ser del ámbito 
nacional impactó directamente a la economía capitalina, fue la disminución de las 
exportaciones y las importaciones, lo que aumentó el déficit comercial y la deuda 
con la que ya se contaba. 
 
Uno de los principales problemas de la ciudad capital es la infraestructura vial del 
país, debido a su falta de capacidad para garantizar un adecuado flujo del alto 
número de automotores existentes y a la deficiencia en el estado de la misma, que 
pueda facilitar el transporte y la movilidad de los productos, aumentando los costos 
de transporte de los mismos y por consiguiente afectando directamente la economía 
de las empresas y por tanto de la capital. 
 
La inflación en Bogotá para el 2015 aumentó en punto porcentual más que el 
promedio nacional, los puntos que más incidieron en este cambio fueron la vivienda 
y los alimentos, esto gracias a lo anteriormente mencionado, relacionado con la falta 
de vías adecuadas, los altos costos en peajes nacionales y el combustible para los 
transportadores, lo cual genera un aumento en el precio final de los productos, que 
perciben los consumidores. En el año 2016 la inflación se ubicó levemente por 
debajo del promedio nacional con 5,69%.  
 
El sector de Confecciones19 representa el 7,5% del PIB de Bogotá D.C, esto 
equivale cerca de un tres por ciento (3%) del PIB nacional, así mismo las ventas del 
sector han crecido aproximadamente un diez por ciento (10%) en los últimos diez 
(10) años, pero a pesar de esto se han visto afectadas por la entrada ilegal de 
productos asiáticos al país a precios muy bajos; el Sector aporta alrededor de 
catorce puntos porcentuales (14%) del empleo de la industria. 
 
Las industrias manufactureras20 en el primer trimestre de 2016 aumentaron su valor 
agregado en un 0,5% respecto a los tres (3) meses anteriores, pero en general la 
tendencia de esta rama de la economía ha venido en crecimiento desde el año 2014 
con un acumulado de 0,69% y a cierre del segundo trimestre de 2016 ha aumentado 
en casi diez puntos porcentuales (10%); en este periodo en el sector particular de 
prendas de vestir su variación porcentual anual según el DANE fue de 2,6%, como 
se observa en la Tabla 9. y Gráfico 9. 
  
                                            
19 SUPERINTENDENCIA DE SOCIEDADES. Desempeño del sector textil [En línea] Bogotá D.C 
[citado 23 de noviembre de 2016.Disponible en: 
<http://www.supersociedades.gov.co/noticias/Documents/2015/Septiembre/EE1-
%20Sector%20Textil-%202015%20VIII%2015.pdf> 
20 DANE. Encuesta Mensual Manufacturera [En línea] Bogotá D.C. [citado 12 de noviembre de 2016]. 
Disponible en: 
<https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/mmm/bol_mmm_abr16.pdf> 
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Tabla 9. Variaciones porcentuales anuales para la industria 
  Manufacturera   
                   
Periodos Variación porcentual 
2013 0,91 
2014 0,69 
2015 1,25 
2016 (Trimestres I y II) 5,39 
 
 Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/ 
  mmm/bol_mmm_abr16.pdf, consultado en 3 de enero de      
  2017 
 
 Gráfico 9. Variaciones porcentuales anuales para la industria 
                                  Manufacturera 
 
       
 Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/mmm/ 
  bol_mmm_abr16.pdf, consultado en 3 de enero de 2017 
 
En relación con la oferta y demanda para los últimos años (2014, 2015 y 2016 en 
sus dos primeros trimestres) se han mantenido entre siete (7) y 8 puntos 
porcentuales; en el caso de la oferta el mayor peso se lo lleva las importaciones 
para los años 2014 y 2015, situación contraria para los dos (2) primeros trimestres 
de 2016 donde solo acumulan un 7,7%. Por otro lado, en el caso de la demanda el 
rubro con mayor peso es la formación bruta de capital con un promedio de 13 puntos 
porcentuales, pero en lo corrido del año 2016 solo cuenta con tan solo un 3%, 
adicional con un consumo en los hogares el cual ha tenido un aumento lento pero 
constante en los últimos años según informes del DANE21; como se observa en la 
Tabla 10. y Gráfico 10. 
 
 
 
 
 
 
                                            
21 Ibid., p. 20. 
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Tabla 10. Variación de los componentes de la oferta y la demanda 
final 2016 – Primer trimestre 
 
Variación porcentual (%) Anual Trimestral 
Importaciones -1,5 0,1 
Gasto del consumo final 3,2 0,6 
formación bruta de capital -3,7 -2,2 
Exportaciones 2,1 2,1 
PIB 2,5 0,2 
 
 Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/ 
  pib/bol_PIB_Itrim16_oferta_demanda.pdf, consultado el 3  
  de enero de 2017 
 
 Gráfico 10. Variación de los componentes de la oferta y la demanda final 
2016 – Primer trimestre 
 
  
  Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/ 
   pib/bol_PIB_Itrim16_oferta_demanda.pdf, consultado el 3 de 
   enero de 2017 
 
La cadena de producción confecciones en Colombia, analizando datos de 
INEXMODA22, concentra el diez por ciento (10%) de la producción industrial 
nacional, de la cual Bogotá D.C. posee en un veinticinco por ciento (25%), cerca del 
seis por ciento (6%) de las exportaciones totales y el 13.4% de las ventas 
manufactureras de productos no tradicionales.  
 
                                            
22 INEXMODA. Datos de utilidad sobre el sector textil-confección de Colombia [citado 12 de 
noviembre de 2016] Disponible en: 
<http://www.inexmoda.org.co/Laferia/Datosdeutilidad/tabid/180/language/en-US/Default.aspx> 
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Según la Cámara de Comercio de Bogotá, el sector Confecciones ha venido en 
crecimiento a través de políticas de creación y fortalecimiento de la industria, donde 
se ha podido evidenciar la falta de planeación estratégica, por lo que solo un poco 
más de la mitad de las empresas cuentan con un autodiagnóstico y menos de un 
treinta por ciento (30%) no tienen una estructura clara y no segmentan su mercado; 
en el ámbito financiero menos de la mitad cuenta con una estructura clara de costos 
y gastos y revisa exhaustivamente su información contable y financiera.  
 
Uno de los mayores retos para las industrias de confecciones23 es lograr precios 
competitivos tanto en el mercado nacional como en el internacional, una de las 
principales amenazas son los países asiáticos con su producción a escala logrando 
ingresar al territorio nacional con precios bajos; pero en los mercados de 
Centroamérica se tiene la ventaja puesto que, en estos casos, las empresas 
colombianas cuentan con productos más competitivos. 
 
1.3.3 Factor social. En Colombia la población ha aumentado los últimos diez (10) 
años cerca de seis millones (6’000.000) de personas, concentradas principalmente 
en los departamentos de Antioquia, Valle del Cauca y en la ciudad de Bogotá D.C., 
particularmente, en esta última el crecimiento ha sido de cerca de un millón 
doscientas mil (1’200.000) personas; con respecto al departamento de 
Cundinamarca, como se indica en la Gráfica 11. y Tabla 11., su crecimiento es de 
tan solo una tercera parte el crecimiento de Bogotá. 
  
En el país cerca del 50,8% es población femenina lo que equivale a alrededor de 
veinticinco millones (25’000.000) de personas y solo un poco más de veinticuatro 
millones (24’000.000) habitantes, alrededor del 49,2% de la población, es 
masculina; la tasa de nacimientos anuales es de aproximadamente 700.000 
personas en todo el territorio nacional, según indica la Registraduría Nacional.  
 
Tabla 11. Población censal Bogotá y Cundinamarca 
 
Proyecciones de la población de Bogotá y Cundinamarca 
MUNICIPIOS 1995 2000 2005 2010 2015 2020 
Bogotá D.C. 5.724.156 6.539.525 7.395.610 8.235.624 9.003.583 9.747.386 
Cundinamarca 1.854.424 2.039.459 2.224.870 2.410.376 2.590.490 2.761.415 
Total 7.578.580 8.578.984 9.620.480 10.646.000 11.594.073 12.508.801 
 
Fuente: https://institutodeestudiosurbanos.info/endatos/0100/0120/01211 
 .htm, consultado el 28 de diciembre de 2016. 
 
                                            
23 CAMPOS TAVERA, ANDRÉS GERARDO. El sector textil en Colombia: ¿cómo ser más 
competitivos? Facultad de ciencias económicas. Bogotá D.C. junio de 2014 ESPECIALIZACIÓN EN 
GERENCIA EN COMERCIO INTERNACIONAL [En línea] [citado 12 de noviembre de 2016] 
Disponible en: 
http://repository.unimilitar.edu.co/bitstream/10654/12920/1/Ensayo%20Especializacion.%20EL%20
SECTOR%20TEXTIL%20EN%20COLOMBIA%20%C2%BFCOMO%20SER%20M%C3%81S%20C
OMPETITIVOS.pdf 
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  Gráfico 11. Población censal Bogotá y Cundinamarca 
 
     
Fuente: https://institutodeestudiosurbanos.info/endatos/0100/0120/ 
01211.htm, consultado el 28 de diciembre de 2016 
 
Gracias a las políticas que ha implantado la Presidencia de la República24, el 
desempleo en el país ha tenido una amplia reducción de alrededor de quince por 
ciento (15%) desde el año 2000 hasta el 2015, hasta llegar a un valor de un 8,9%, 
lo que equivale alrededor de dos mil cientos cincuenta y seis (2.156) millones de 
personas, según cifras del Departamento Administrativo Nacional de Estadísticas 
(DANE). Además de estas políticas, que si bien han ayudado, los trabajos 
informales del país desde hace algunos años vienen en aumento, estos hacen que 
las personas no tengan un contrato, ingresos estables o seguros; este empleo llega 
a ser cerca de un cincuenta por ciento (50%) en las ciudades del país. 
 
 Tabla 12. Comportamiento de la línea de la pobreza 
 
Dominio 2014 2015 Crecimiento Nominal (%) 
Total nacional 211.807 223.638 5,59 
Cabeceras 233.530 246.336 5,48 
Centros poblados y rural disperso 139.892 147.752 5,62 
13 ciudades y áreas metropolitanas 233.361 245.856 5,35 
Otras cabeceras 233.776 247.027 5,67 
  
Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/condiciones_vida/ 
 pobreza/bol_pobreza_15_.pdf, consultado el 28 de diciembre de 2016 
 
 
 
                                            
24 PRESIDENCIA DE LA REPUBLICA. Plan nacional de desarrollo [En línea] Disponible en: < 
https://colaboracion.dnp.gov.co/CDT/PND/PND%202014-2018%20Tomo%201%20internet.pdf > 
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 Gráfico 12. Comportamiento de la línea de la pobreza 
 
   
 Fuente: https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/condiciones_ 
  vida/pobreza/bol_pobreza_15_.pdf, consultado el 28 de diciembre   
  de 2016 
 
Según datos del DANE25, la pobreza en el país medida por el costo percapita 
mínimo necesario a nivel nacional ha aumentado cerca de un seis por ciento (6%) 
entre los años 2014 y 2015, promediando la tasa nacional, las cabeceras 
municipales y centros poblados y rurales, como se observa en la Tabla 12. y Gráfico 
12.; esta se calcula con un promedio de personas por hogar de cuatro y califican 
aquellos que en total sumen ingresos mensuales inferiores a cuatrocientos mil 
pesos ($400.000). 
 
En relación con el nivel de analfabetismo que hay en Colombia, este desde el año 
2008 viene en disminución, su caída ha sido de un 6,62% en el 2008 a un 5,81% en 
el año 2014, este es uno de los índices que indica el nivel de desarrollo del país, 
además con cada una de las campañas dirigidas a la primera infancia, esta tasa de 
personas que están entre los 15 y 24 años solo es de un 1,47%. 
 
Entre los principales aspectos para analizar de la parte social en Bogotá, está la 
movilidad y la seguridad; el primero de estos es un punto débil de la misma; la 
capacidad vial es deficiente para el número de vehículos automotores con los que 
cuenta la ciudad; ninguna medida como el pico y placa (con las variaciones que este 
ha tenido en los últimos años) ha llegado a atenuar esta falencia, además la 
infraestructura vial capitalina se caracteriza por su mala calidad y el atraso en obras 
por toda la ciudad. 
                                            
25 DANE. Pobreza monetaria y multidimensional en Colombia 2015 Bogotá D.C. [Citado 12 de 
noviembre de 2016] Disponible en: < 
https://www.dane.gov.co/files/investigaciones/condiciones_vida/pobreza/bol_pobreza_15_.pdf > 
 -
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Hace cerca de diecisiete (17) años empezó el funcionamiento del sistema de 
transporte masivo, con el inicio de operaciones de la Empresa de Transporte del 
Tercer Milenio S.A. (Transmilenio), en un comienzo este servicio fue de gran 
calidad, pero el modelo no contempló el incremento de la población en la ciudad, la 
expansión de la misma, por lo que la calidad en el servicio se vio altamente afectada. 
 
Tabla 13. Tasa de homicidios en Bogotá 
 
Año Tasa de homicidios 
2004 23,7 
2005 24,6 
2006 19,2 
2007 18,9 
2008 20,4 
2009 22,7 
2010 23,6 
2011 22,1 
2012 16,9 
2013 14,9 
2014 17,5 
2015 17,4 
 
 Fuente: http://www.eltiempo.com/multimedia/infografias/ 
    la-seguridad-en-la-ultima-decada/16655117, 
    consultada el 28 de diciembre de 2016 
 
Gráfico 13. Tasa de homicidios en Bogotá 
 
  
   Fuente: http://www.eltiempo.com/multimedia/infografias/la-seguridad-en-  
  la-ultima-decada/16655117, consultada el 28 de diciembre de    
  2016 
 
Otro de los aspectos importantes a tratar es la seguridad, según índices y 
percepciones de la población colombiana, la inseguridad de la capital es la más alta 
de Colombia; como se observa en la Tabla 13. y Gráfico 13., para el año 2014 y 
2015 la tasa de homicidios se ha mantenido casi constante, en un poco más de 
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diecisiete habitantes por cada 100.000 personas; además se registraron trece mil 
treinta y seis (13.036) hurtos en solo el primer semestre del 2016, o sea, alrededor 
de 61 hurtos de baja cuantía al día. En cuanto al hurto de los celulares, se reportaron 
en los primeros 6 meses del 2016 dos mil doscientos cincuenta y seis (2.256) 
teléfonos móviles hurtados, además de siete mil trescientos veintiún (7.321) 
lesiones personales en el mismo periodo. Todos los aspectos anteriormente 
descritos afectan la calidad de vida de las personas residentes en Bogotá, por lo 
que la capital ocupa el puesto ciento treinta y cinco (135) de doscientos veintitrés 
(223) ciudades del mundo, entre las cuales la supera capitales latinas como Buenos 
Aires (Argentina) y Santiago de Chile (Chile). 
 
Bogotá D.C. es la ciudad del país donde se puede observar la mayor cantidad de 
personal capacitado, según Procolombia, la capital colombiana cuenta con ciento 
doce mil (112.000) graduados de pregrado, de los cuales el 26,6% ya cuenta con 
una especialización. Además de tener cinco (5) de las cien (100) mejores 
universidades de América Latina y un promedio el 25% del total habitantes son 
jóvenes entre los 14 y 28 años según datos de IDIPROM; esto lleva a que esta 
ciudad tenga la mayor cantidad de fuerza de trabajo calificada del país.  
 
Tabla 14. Participación del empleo según ramas de la economía 
 
Rama de la economía Participación  
Comercio, Hoteles y Restaurantes 28,3% 
Servicios comunales, sociales y personales 22,7% 
Industria Manufacturera 15,4% 
Actividades Inmobiliarias 14,9% 
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 9,0% 
Construcción 5,7% 
Intermediación financiera 2,7% 
Agricultura, pesca, ganadería, caza y silvicultura 0,7% 
Suministro de electricidad, gas y agua 0,4% 
Explotación de Minas y Canteras 0,3% 
 
 Fuente: https://www.civico.com/bogota/noticias/como-esta-el- 
  empleo-en-bogota-7-cifras-que-lo-dicen-todo,    
  consultado el 9 de enero de 2017 
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Gráfico 14. Participación del empleo según ramas de la economía 
 
   
Fuente: https://www.civico.com/bogota/noticias/como-esta-el-empleo 
   -en-bogota-7-cifras-que-lo-dicen-todo, consultado el 9 de  
   enero de 2017 
 
En el año 2015, como se observa en la Tabla 14. y Gráfico 14., solo en la ciudad de 
Bogotá se generaron trece mil setecientos veintiséis (13.726) nuevos empleos, de 
los cuales cerca del 15,4% pertenecen a la industria manufacturera, cifra superada 
solamente por los sectores de Servicios Sociales con aproximadamente un 
veintitrés por ciento (23%) y Comercio, Hoteles y Restaurantes con un veintiocho 
por ciento (28%). La capital de Colombia muestra la cifra más alta de personas 
ocupadas de todo el país con un porcentaje de cerca del setenta y dos por ciento 
(72%) del total de sus habitantes. 
 
El sector Confecciones es una de las ramas de la industria manufacturera que 
demanda gran cantidad de personal operativo en sus procesos con alrededor del 
24% del empleo de la industria manufacturera del país es generado por este sector. 
 
1.3.4 Factor tecnológico. La productividad y competitividad de un país está 
directamente relacionada con el nivel de aplicación tecnológica en sus actividades.  
 
En cuanto a productividad se trata, como se mencionó en el análisis del factor 
político, el país en el periodo 2010-2014 tan solo presentó un incremento promedio 
de cuatro puntos porcentuales básicos (0,4%), una cifra que no es positiva, es por 
esto que dentro de la estrategia para el presente periodo (2014-2018), el 
mejoramiento científico, tecnológico y en materia de innovación del país ha tomado 
gran protagonismo. 
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Algunas de las metas a las que se pretenden llegar son a sofisticar y diversificar los 
sistemas productivos presentes en el país, la cual está relacionada con el desarrollo 
de la ciencia, tecnología e innovación (CTI) e incluso de las tecnologías de la 
información y comunicación (TIC) y a mejorar la infraestructura de logística y 
transporte. 
  
En el Plan Nacional de Desarrollo 2014-2018, se presenta el interés del actual 
gobierno por contribuir al desarrollo productivo a través de la ciencia, tecnología e 
innovación, y el logro de esto se condiciona al desarrollo de cuatro estrategias, las 
cuales son: desarrollar un sistema e institucionalidad habilitante para la CTI, mejorar 
la calidad y el impacto de la investigación y la transferencia de conocimiento y 
tecnología, promover el desarrollo científico, tecnológico y la innovación como motor 
del crecimiento empresarial y el emprendimiento y generar una cultura que valore y 
gestione el conocimiento y la innovación26 
 
Según cifras presentadas en un informe de noticias de Telemedellín el día seis de 
octubre del año 2016,  se estima que el cuarenta y seis por ciento (46%) de las 
empresas del sector cuentan con tecnología moderna27, cifra que evidencia la falta 
de iniciativas de empresarios colombianos por renovar su maquinaria, algunas de 
los razones por las que sucede esto, es por las dificultades económicas por las que 
se está pasando actualmente en el país y la reforma tributaria, además los 
empresarios consideran que la implementación de nuevas tecnologías es muy difícil 
y costoso. 
 
Organismos líderes del sector de la confección colombiana, como Inexmoda, 
buscan que este sector no solo mantenga sus esfuerzos en generar buenos diseños 
y calidad en sus productos, sino que también generen más valor para el consumidor 
a través del uso de nuevas tecnologías. Una de las iniciativas desarrolladas por este 
organismo, es la organización del Foro de Estrategia, en donde se reúnen diversos 
representantes del sector y discuten sobre numerosos temas de relevancia, dentro 
de estos la importancia de la adopción de tecnología en la industria que se 
desempeñan, en este foro se discuten las tendencias mundiales que surgen; Luz 
Adriana Naranjo, Directora de Transformación Estratégica de Inexmoda menciona 
que a pesar de que las empresas colombianas cada vez son más conscientes del 
imperativo de adoptar equipo de última generación que les permita mejorar sus 
procesos y productos, aún se perciben diversas barreras relacionadas con el 
pensamiento generalizado de que la implementación de tecnología es costoso, 
complejo y ajeno a sus empresas, además de que en la gran mayoría de las 
empresas colombianas no se presenta planeación estratégica relacionada con la 
misma. 
                                            
26 DEPARTAMENTO NACIONAL DE PLANEACIÓN. Op. Cit. p. 161-162  
27 TELEMEDELLIN. El Poblado. 6 de octubre de 2016. [citado 29 de noviembre de 2016]. Disponible 
en: < http://telemedellin.tv/sector-textil-nuevos-desarrollos/146375/ > 
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Dentro de las estrategias que Inexmoda está ejecutando para promover el 
fortalecimiento del sector se encuentra el programa “Innovar para transformar”, 
siendo este un curso para empresarios del sector en el cual se identifican 
oportunidades, amenazas y herramientas que mejoren el desempeño de las 
empresas, en el curso se tratan temas de planeación estratégica, generación de 
valor, producción de nuevas colecciones, construcción de identidad de marca, en 
los cuales se ratifica la relevancia del mejoramiento tecnológico para incrementar la 
competitividad, de las empresas que participaron en la segunda edición de este 
curso, cincuenta por ciento (50%) de estas desarrolló nuevos productos o servicios, 
un mismo porcentaje de estas, implementó la investigación e innovación como 
política de la empresa, setenta y siete punto tres por ciento (77,3%) implementaron 
nuevos procesos y sesenta y ocho punto dos por ciento (68,2%) mejoraron sus 
procesos productivos28 
 
Cesar Peñaloza, Gerente del Programa de Transformación Productiva (PTP) en el 
año 2015, manifestó que este busca transformar el sector de Confección a través 
de una estrategia que tiene como meta la implementación de nueva tecnología que 
permita la diversificación de la oferta de productos, el uso de innovación para el 
posicionamiento de marca de las empresas pertenecientes a este sector y el 
fortalecimiento de las cadenas de suministro. 
 
Uno de los programas creados por el PTP, es el “Programa de formación en textiles 
funcionales y de uso técnico de alto valor agregado”, que tiene como finalidad que 
las empresas de este sector puedan competir con organizaciones nacionales e 
internacionales en cuanto a innovación de productos se trata, a partir de la 
capacitación en la implementación de nuevas tecnologías para la producción de 
prendas con características innovadoras, con aportes notables de biotecnología y 
nanotecnología. 
 
Un segundo programa destinado al sector de la Confección es el mejoramiento del 
desempeño de las cadenas de abastecimiento, para de esta forma reducir los 
tiempos de entrega, mejorar la calidad, la productividad y la rentabilidad de las 
empresas a través de la relación de las empresas con sus proveedores, clientes y 
aliados, el diseño de planes estratégicos y alineación de las estrategias de las 
diferentes empresas involucradas. 
 
El tercer programa del PTP para el sector de la Confección, llamado “Innovar para 
transformar” pretende contribuir con la creación y fortalecimiento de marcas de 
empresas de este sector a partir de la implementación de un modelo único de 
negocio a través del mejoramiento de las áreas más importantes de las empresas, 
para que de esta forma operen en concordancia con lo que su marca pretende 
mostrar a sus clientes. 
                                            
28 INEXMODA. Innovar para transformar [En línea]. [s.f.]. [citado 29 de noviembre de 2016]. 
Disponible en: < http://vive.inexmoda.org.co/landings/trasformacion/deep-inside/#innovar > 
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Una de las nuevas tecnologías que actualmente está ingresando a Colombia está 
relacionada directamente con la “Estampación Digital”, que se da como alternativa 
a las tecnologías convencionales de estampado, como lo son “Transfer”, 
aplicaciones y estampados por Screen. 
 
La Sublimación Digital es una de las nuevas tecnologías de impresión textil en el 
país, con la que se busca contribuir a que las empresas colombianas puedan 
competir en precio y calidad en el mercado. Empresas como Epson han presentado 
a los empresarios colombianos sus nuevos desarrollos tecnológicos, de los cuales 
cabe resaltar la impresión textil directa, las impresoras Surecolor Serie F, se han 
posicionado en Colombia como las únicas impresoras de este tipo para el mercado, 
estas referencias son capaces de imprimir una camiseta blanca en veintisiete (27) 
segundos usando el modo de color Dual, mientras que en menos de dos minutos 
podría una camiseta oscura con tinta blanca y de color. 
 
Además de la sublimación digital, se presentan nuevos desarrollos tecnológicos 
como una máquina de corte digital de última tecnología: Este tipo de máquinas 
permite realizar cortes de gran precisión en tiempos muy cortos, reduce el 
desperdicio de tela, cuenta con un sistema automático para extender la tela además 
consume una cantidad muy reducida de energía para funcionar, debido a 
tecnologías como ECO – POWER, en el país se cuentan con cerca de sesenta 
máquinas de este tipo29. 
 
Otros desarrollos para este sector son máquinas que cortan, cosen y perfilan en un 
solo paso,  software que permiten a los operarios cortar en un tiempo inferior a un 
cuarto de hora las piezas necesarias para confeccionar cien camisetas, sistemas de 
secado especial para estampados al calor30 
 
1.3.5 Factor ambiental. Colombia es un país con un alto nivel de explotación de 
recursos naturales, urbanización e incluso con altas tasas de incremento de 
vehículos automotores, es por tal razón que en un informe de la OCDE y ECLAC, 
se sugiere que Colombia es más intensiva en la utilización de los recursos que el 
promedio de países de la OCDE. 
 
Por otro lado, el informe del estado del medio ambiente y los recursos naturales 
renovables del año 2010 menciona que una de las características más 
sobresalientes de la gestión ambiental en el país es que en este las decisiones 
tomadas en materia de Medio Ambiente se basan en lo que se denomina la premisa 
de la información y conocimiento objetivo, donde estos son claramente soportados 
                                            
29 INEXMODA. Plataforma de Innovación para el Sector Textil – Confección [En línea]. [s.f.]. [citado 
29 de noviembre de 2016]. Disponible en: < 
http://www.inexmoda.org.co/Enqu%C3%A9vamos/m%C3%A1quinadecortedigital/tabid/5895/langu
age/es-ES/Default.aspx > 
30 EL PAIS. Cali. 03 de agosto de 2016. [citado 29 de noviembre de 2016]. Disponible en: < 
http://www.elpais.com.co/elpais/economia/noticias/novedades-tecnologicas-sector-confeccion > 
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por investigaciones de los organismos encargados, que conforman el Sistema 
Nacional Ambiental (SINA). 
 
Dentro de las Instituciones de investigación a nivel nacional se encuentran el 
Instituto Amazónico de Investigaciones Marinas y Costeras José Benito Vives de 
Andréis (INVEMAR), el Instituto de Investigación de Recursos Biológicos Alexander 
von Humboldt (IAvH), el Instituto de Investigaciones Ambientales del Pacífico Jhon 
Von Neuman (IIAP) y el Instituto de Hidrología, Meteorología y Estudios Ambientales 
(IDEAM) del Sistema Nacional Ambiental (SINA). 
 
Uno de los grandes logros de las instituciones del SINA fue la creación del sistema 
de información ambiental de Colombia, elemento de gran trascendencia, ya que con 
este se busca mayor asertividad en la toma de decisiones, a partir de información 
real y eficaz. 
 
De acuerdo al Informe del Estado del Medio Ambiente y de los Recursos Naturales 
Renovables 2015, cerca del cinco por ciento (5%) de los residuos del país se 
disponen inadecuadamente; este también menciona que en Colombia se generan 
anualmente 9.488.204 toneladas, y de estas no se disponen adecuadamente 
492.049 toneladas, siendo uno de los principales factores de contaminación en el 
país. 
 
Un aspecto ambiental importante es la utilización del recurso hídrico; “en Colombia 
a juzgar por las actividades analizadas en el ENA (Estudio Nacional del Agua) 2014, 
en términos de cantidad la huella verde es mayor a la huella azul. La huella verde 
se entiendo como el primer impacto que transforma el recurso de la fuente y la huella 
azul es el segundo la utiliza y en general la devuelve con algún grado de cambio”.  
 
En la Imagen 1. se puede observar el uso de agua, representado en las ya 
mencionadas huellas verde y azul, en el mismo se observan los diferentes sectores 
pertenecientes a cada una de estas, las cifras se dan en millones de metros cúbicos 
por año (𝑀𝑚3/𝑎ñ𝑜). 
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Imagen 1. El uso de agua discriminado por sectores 
 
  
Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/0236 
              41/IEARN2015.pdf. Consultado el 27 de noviembre de 2016 
 
De las anteriores cifras presentadas, cabe mencionar que el uso de agua 
discriminado por sectores es el siguiente: Doméstico 385,8 𝑀𝑚3/𝑎ñ𝑜, Hidroelectrico 
296 𝑀𝑚3/𝑎ñ𝑜, Petroleo 6,6 𝐻𝑚3/𝑎ñ𝑜, e Industrial el restante, para la Huella Azul; 
en cuanto a la Huella Verde el sector Pecuario usó 245.537 𝑀𝑚3/𝑎ñ𝑜, mientras el 
Agrícola usó el restante. 
 
Según cifras emitidas por el IDEAM en el marco del mismo estudio (ENA 2014), las 
cargas contaminantes al sistema hídrico nacional para el año 2012 fueron las que 
se observan en la Tabla 15. y Gráfico 15.; los indicadores mencionados en esta 
gráfica son Demanda bioquímica de oxígeno para 5 días (DBO5), la Demanda 
bioquímica de oxígeno (DBO), los sólidos suspendidos totales (SST), Demanda 
química de oxigeno (DQO), Nitrato Total (NT) y Fosforo total (PT). 
 
Tabla 15. Cargas contaminantes al sistema hídrico (t/año 2012) 
 
Cargas contaminantes Café Industria Domestico 
Demanda bioquímica de oxígeno para 5 días (DBO5) 20649 213857 522439 
los sólidos suspendidos totales (SST) 26995 62600 1021721 
Demanda química de oxigeno (DQO) 16663 84700 1034323 
Nitrato Total (NT) 0 20216 106139 
Fosforo total (PT) 0 2248 29667 
 
Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/023641/IEAR 
 N 2015.pdf, consultado el 27 de noviembre de 2016 
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 Gráfico 15. Cargas contaminantes al sistema hídrico (t/año 2012) 
 
    
  Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/023641 
 /IEARN2015.pdf. Consultado el 27 de noviembre de 2016 
 
En cuanto a acciones tomadas por Colombia para la adecuada gestión de los 
Residuos Peligrosos (RESPEL), El mismo informe (IEARN 2015) menciona la 
unificación de la suscripción al Convenio de Basilea, formalizada a través de la Ley 
253 de 1996, la reglamentación del manejo de estos por medio del Decreto 4741 
del año 2005 y la reglamentación del Registro de Generadores de Residuos o 
Desechos Peligrosos (Resolución 1362 del 2007); esta unificación se realizó a partir 
del Decreto 1076 del año 2015, mediante el cual se expide el Decreto Único 
Reglamentario del Sector Ambiente y Desarrollo Sostenible- RUA. 
 
Para el año 2015, se generaron 406.078,2 toneladas de residuos peligrosos en el 
país, en la Imagen 2. se presenta esta cifra discriminada por actividad económica. 
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Imagen 2. Principales Actividades Productivas CIIU Generadoras de Residuos 
Peligrosos en el 2015 
 
  
Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/023641/IEARN201 
              5.pdf. Consultado el 27 de noviembre de 2016 
 
En materia de contaminación del aire, La Resolución 610 del 2010 establece los 
niveles máximos permisibles para contaminantes, estos son los que se muestran en 
la Cuadro 3. 
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Cuadro 3. Niveles Máximos permisibles para contaminantes 
criterio 
 
Contaminante 
Nivel máximo 
permisible (µg/m3 ) 
Periodo 
PST (Partículas 
Suspendidas Totales) 
100 Anual 
300 24 horas 
PM10 (partículas 
torácicas) 
50 Anual 
150 24 horas 
PM 2,5 (Partículas 
respirables) 
25 Anual 
50 24 horas 
SO2 (Dióxido de 
azufre)  
80 Anual 
250 24 horas 
750 3 horas 
NO2 (Dióxido de 
nitrógeno) 
100 Anual 
150 24 horas 
200 1 hora 
O3 (Ozono 
troposférico) 
80 3 horas 
120 1 hora 
CO (Monóxido de 
carbono) 
10000 3 horas 
400000 1 hora 
 
Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/ 
023641/IEARN2015.pdf. Consultado el 27 de 
noviembre de 2016 
 
Las emisiones de Colombia suman ciento setenta y ocho mil Gigagramos de Dioxido 
de Carbono Equivalente (178000 Gg de 𝐶𝑂2𝐸), en comparación con países 
desarrollados como Estados Unidos, la emisión Per capita es menor, ya que las 
emisiones de los colombianos es de 3,8 toneladas de 𝐶𝑂2𝐸 y las de los 
estadounidenses es de 8 toneladas. 
 
En el Gráfico 16. y Tabla 16., se presenta las emisiones de Gases de Efecto 
Invernadero (GEI) en Colombia durante el año 2012. 
 
 Tabla 16. Emisiones de Gases de Efecto Invernadero (GEI) en Colombia 
 
Emisores Porcentaje de emisión 
Energía 44% 
Agricultura, silvicultura y otros usos de la tierra 43% 
Residuos 8% 
Procesos industriales y uso de productos 5% 
 
Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/023641 
 /IEARN2015.pdf, consultado el 27 de noviembre de 2016 
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Gráfico 16. Emisiones de Gases de Efecto Invernadero (GEI) en Colombia 
 
  
  Fuente: http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/023641/IEA 
   RN2015.pdf. Consultado el 27 de noviembre de 2016 
 
El crecimiento demográfico y el desarrollo económico se han podido lograr con 
ayuda de un cambio en el uso de los suelos, caracterizado por ser insostenible y 
nocivo para los mismos. Para 2015 la deforestación nacional fue de 124.035 ha, 
descendiendo desde 2014 con 140.356 ha. A pesar de presentar una disminución 
en el promedio nacional, esta tendencia no es homogénea para todo el territorio ya 
que en departamentos como Caquetá, Nariño y Cauca hubo un aumento. Su 
distribución Regional muestra una concentración principalmente en la Amazonia 
46% (56,962 ha), seguida por los Andes 24%, Caribe 13% y Pacifico 10%.31 
 
Dentro de las normas colombianas concernientes a las aguas residuales, se 
encuentran el Decreto 3930 de 2010, en el cual se trata el uso y ordenamiento del 
recurso hídrico, incluyendo la regulación sobre vertimientos, la Resolución 631 de 
2015 que establece parámetros de calidad del agua vertida a fuentes superficiales 
y sistemas de alcantarillado y la Resolución 2115 de 2007 que señala las 
características, instrumentos básicos y frecuencias del sistema de control y 
vigilancia para la calidad del agua para consumo humano; adicional a las anteriores, 
el artículo octavo de la Ley 1124 de 2007 establece que todas las empresas 
industriales deben contar con un departamento de Gestión ambiental dentro de 
ellas, y este buscará que la empresa cumpla a cabalidad las disposiciones 
                                            
31 INSTITUTO DE HIDROLOGÍA, METEOROLOGÍA Y ESTUDIOS AMBIENTALES DE COLOMBIA. 
Informe del Estado del Medio Ambiente y de los Recursos Naturales Renovables [En línea]. 2015. 
[citado 27 de noviembre de 2016]. p. 32. Disponible en: < 
http://documentacion.ideam.gov.co/openbiblio/bvirtual/022651/InformeTomo3.pdf> 
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ambientales dictaminadas por las autoridades competentes, este departamento de 
gestión ambiental se reglamenta a través del Decreto 1299 de 2008. 
 
En materia local, La Secretaría Distrital de Ambiente (SDA) es el organismo 
encargado de promover, regular y salvaguardar la sostenibilidad ambiental de la 
capital colombiana; para esto la SDA realiza monitoreo y protección del recurso 
hídrico, a través del control y vigilancia a los vertimientos y disposición de residuos 
peligrosos, dispone de acciones correctivas o medidas de mitigación de los posibles 
daños ambientales que se puedan presentar, como el desarrollo de proyectos de 
saneamiento y descontaminación, los cuales se hacen junto con la Empresa de 
Acueducto, Alcantarillado y Aseo de Bogotá (EAB), en coordinación con la Unidad 
Administrativa de Servicios Públicos. 
 
La SDA también monitorea y controla los diferentes factores que tienen la 
posibilidad de afectar negativamente el recurso del aire, los ecosistemas, las 
actividades de silvicultura, protege la flora y fauna silvestre, además de tener un 
grupo de residuos, encargado de asesorar y evaluar técnicamente todo asunto 
concerniente a la gestión integral de residuos de los diferentes sectores de la 
industria. 
 
Las políticas ambientales de Bogotá D.C. que se manejan actualmente son las 
siguientes32: 
 
 Política Pública Distrital de Protección y Bienestar Animal. 
 
 Política para Gestión de la Conservación de la Biodiversidad 
 
 Política para el Manejo de suelo de Protección en el D.C. 
 
 Política Pública Distrital de Educación Ambiental 
 
 Política de Humedales del Distrito Capital 
 
 Política Pública Distrital de Ruralidad 
 
 Política de Producción Sostenible para Bogotá D.C 
 
 Política Pública de Ecourbanismo y Construcción Sostenible 
 
 Política Distrital de Salud Ambiental 
 
                                            
32 SECRETARIA DISTRITAL DE AMBIENTE. Políticas Ambientales del D.C. [En línea]. [s.f.].  
Disponible en: < http://www.ambientebogota.gov.co/web/sda/politicas-ambientales > 
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El Plan de Gestión Ambiental (PGA) del Distrito es el producto de la planeación 
ambiental de Bogotá D.C hasta el año 2038, este se adoptó a través de la 
Resolución 3514 del 19 de abril del 2010 y se reformó con el Decreto 456 del 2008; 
El PGA orienta la Gestión Ambiental de todos aquellos agentes que se ubican en la 
ciudad, con el fin de garantizar la sostenibilidad ambiental del distrito capital. Bajo 
este PGA se idean e implementan las estrategias y acciones a utilizar, este se revisa 
cada diez (10) años, sus ejecutoras principales son aquellas entidades 
pertenecientes al Sistema Ambiental del Distrito Capital (SIAC) y sus ejecutores 
complementarios son las demás entidades distritales, segmentadas por sectores. 
 
En el Diagrama 1. se muestran los instrumentos de planeación ambiental, 
reglamentados con el Decreto 509 del 2009, entendiéndose estos como los 
componentes que permiten materializar la gestión ambiental para Bogotá D.C., 
estos se dividen en instrumentos operativos de planeación ambiental y otros 
instrumentos.  
 
Dentro de los instrumentos operativos se encuentra el Plan de Acción Cuatrienal 
Ambiental (PACA), los Planes Ambientales Locales (PAL) y los Planes 
Institucionales de Gestión Ambiental (PIGA); en cuanto a los otros instrumentos, los 
Planes de Ordenación y Manejo de Cuencas Hidrográficas (POMCA), los Planes de 
Manejo Ambiental (PMA), el Plan de Ordenamiento Territorial (POT), el Plan de 
Desarrollo Distrital (PDD) y los Planes de Desarrollo Local (PDL) son los más 
relevantes de este tipo.  
 
 Diagrama 1. Instrumentos de planeación ambiental 
 
  
 Fuente: http://ambientebogota.gov.co/instrumentos-operativos-del 
      -pga, consultado el 27 de noviembre de 2016 
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A nivel Distrital (Bogotá), la Resolución 3957 de 2009 establece la norma técnica, 
para el control y manejo de los vertimientos realizados a la red de alcantarillado 
público y la Resolución 3956 del mismo año establece la norma técnica, para el 
control y manejo de los vertimientos realizados al recurso hídrico. 
 
1.3.6 Factor legal. El sector de confecciones en Colombia y para la empresa está 
regido bajo las siguientes normas: 
 
 DECRETO 0731 DE 201233: El cual establece el procedimiento para la 
protección del sector, entorno a los acuerdos comerciales internacionales 
vigentes para Colombia.  
 
 RESOLUCIÓN 1950 DE 200934: Por la cual se expide el Reglamento Técnico 
sobre Etiquetado de Confecciones tanto para fabricación como 
comercialización en el país. 
 La ley del Fondo de Fomento Algodonero35: por la cual se establece un 
programa de investigación y transferencia de tecnología en semillas de 
algodón, se adelanta la infraestructura de riego en cultivos de algodón y el 
aprovechamiento del Sistema Nacional de Diseño (SND). 
 
 El decreto 686 de 1970 y el Código sustantivo del trabajo36: por los cuales se 
asigna al empleador las fechas en las cuales deberán ser entregadas las 
dotaciones que por ley le corresponden a sus trabajares. 
 
 NTC 5049: “Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos que deben 
cumplir y los ensayos a los cuales se deben someter los overoles industriales 
de propósito general.”37 
 
 Resolución 1264 del 26 de junio de 2007 del Ministerio de Comercio, Industria 
y Turismo38: en el cual se reglamenta el etiquetado para las confecciones para 
                                            
33 DECRETO 0731 DE 2012. Dado en Cartagena de Indias, D.T. y C. [Citado el 12 de noviembre de 
2016] Disponible en: < http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=46943> 
34 RESOLUCIÓN 1950 DE 2009. Dado en Bogotá D.C. [Citado el 12 de noviembre de 2016] 
Disponible en: 
<http://www.mincit.gov.co/loader.php?lServicio=Documentos&lFuncion=verPdf&id=73793&name=R
esolucionMincomercio1950_Confecciones.pdf&prefijo=file> 
35  LEY 219 DE 1995. Dada en Bogotá D.C. [Citado el 12 de noviembre de 2016] Disponible en:< 
http://conalgodon.com/fondo-de-fomento-algodonero-2/> 
36 DERECHO LABORAL. Dotación.  [Citado el 12 de noviembre de 2016] Disponible en: 
<http://derecho-laboral-2015.webnode.com.co/news/dotacion/> 
37 ICONTEC. NTC 5049 [En línea]. Disponible en: https://tienda.icontec.org/wp-
content/uploads/pdfs/NTC5049.pdf 
38 Resolución 1264 del 26 de junio de 2007. Dado en Bogotá D.C. [Citado el 12 de noviembre de 
2016] Disponible en: < 
http://www.mincit.gov.co/loader.php?lServicio=Documentos&lFuncion=verPdf&id=1006&name=Res
olucion-1264-2007.pdf> 
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eliminar o reducir el error en los consumidores tanto para productos fabricados 
como importados en el país. 
 
 Ley 3 de 196939: Describe la dotación que deberá ser entregada a cada 
trabajador que devengue el monto que allí que estipula. 
 
1.4 MATRIZ DE EVALUACIÓN DE FACTORES EXTERNOS 
 
Es una herramienta para la gestión estratégica que sirve para evaluar el ambiente 
externo y el entorno macroeconómico del sector empresarial. En el ambiente 
externo se identifican todos aquellos hechos que están fuera del alcance y control 
de la empresa. 
 
1.4.1 Construcción de la matriz. Se identificaron las oportunidades y amenazas 
en conjunto con la organización y el análisis previo del PESTAL. 
 
 Oportunidades. Una vez realizado un análisis PESTAL exhaustivo y con base 
en documentación de la organización y reuniones con los mismos, se 
encontraron 5 oportunidades que son las más relevantes para la organización. 
Entre las más relevantes, se puede observar aspectos económicos y políticos, 
además de posibilidades que ofrece este sector de la economía. 
 
 Amenazas. Los mismos factores que fueron analizados en las oportunidades, 
de igual manera se realizó el análisis en las amenazas. Puntos económicos, 
políticas de la nación y aspectos del sector, que pueden afectar a la 
organización.  
 
Ya teniendo identificadas tanto las oportunidades como las amenazas del sector, se 
procede a realizar la matriz, asignando un peso y una calificación dependiendo de 
cómo la empresa aproveche la oportunidad o ataque la amenaza. 
 
1.4.2 Asignación del peso. Teniendo en cuenta las oportunidades y amenazas se 
realiza, la asignación de un porcentaje de acuerdo a la importancia de cada una de 
ellas para la empresa. 
 
1.4.3 Evaluación de la matriz. Partiendo de la asignación de peso a cada 
oportunidad y amenaza, el paso a seguir es la evaluación e cada una de ellas, 
teniendo en cuenta como a la empresa aprovecha o ataca a cada una de ellas. 
Teniendo en cuenta una escala de calificación que se enuncia en el Cuadro 4. 
 
 
 
                                            
39 Ley 3 de 1969. [Citado el 12 de noviembre de 2016] Disponible en: 
<https://normativa.colpensiones.gov.co/colpens/docs/ley_0003_1969.htm> 
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Cuadro 4. Calificación matriz MEFE 
 
Calificación Definición 
4 Fuerte impacto (Capitaliza la oportunidad). 
3 Impacto superior a la media. 
2 Impacto medio. 
1 Bajo impacto. 
 
Fuente: ENCISO, Jorge. Catedra de gestión gerencial “Matriz MEFE”, 
consultado 20 de enero de 2017 
 
A continuación, se muestra la matriz MEFE en los Cuadros 5. y 6., con sus 
respectivas oportunidades, amenazas, peso, calificación y ponderación. 
 
Cuadro 5. Matriz MEFE oportunidades 
 
Oportunidad Peso Calificación Ponderado 
1 
Los clientes valoran el cumplimiento en la entrega de las 
cotizaciones, las muestras y los pedidos. 
20% 4 0,8 
2 
Expectativa de crecimiento del PIB  con los planes de desarrollo e 
inversión del Estado. 
12% 2 0,24 
3 Expectativa en tratados de comercio internacionales. 8% 2 0,16 
4 
Inversión en infraestructura generando automatización de procesos 
y globalización de la información 
8% 1 0,08 
5 Capacidad de inversión y Alianzas estratégicas 5% 2 0,1 
 Total calificación oportunidades  33%  1,38 
 
Cuadro 6. Matriz MEFE amenazas 
 
Amenaza Peso Calificación Ponderado 
1 
La inclusión en el mercado de agencias de publicidad que ofrecen 
a sus clientes un paquete publicitario completo, que disminuye el 
esfuerzo interno de sus clientes y se convierte en una alternativa 
muy llamativa para los mismos. 
10% 2 0,2 
2 
Grandes organizaciones del sector de la moda que ingresan a 
sector de las dotaciones. 
20% 3 0,6 
3 Creación de nuevos impuestos. 10% 3 0,3 
4 Nuevas políticas fiscales y laborales 7% 3 0,21 
 Total calificación amenazas 47%  1,31 
 
La empresa no está capitalizando las oportunidades de manera correcta, ni se está 
preparando de la manera correcta para las amenazas ya que el resultado es de 1,38 
y 1,31 respectivamente y el ponderado total es 2,69. Resultado obtenido de la 
multiplicación del peso asignado a cada factor por la calificación del mismo.  
 
1.5 AUTODIAGNÓSTICO EMPRESARIAL 
 
Con esta herramienta se busca examinar el estado actual de la empresa GRUPO 
QUIROMAR S.A.S. con la cual se evalúan las diferentes áreas de la empresa para 
determinar debilidades y fortalezas e identificar los factores en que se necesita 
mejorar. 
 
Cada enunciado se calificó con la escala presentada en el Cuadro 7. 
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Cuadro 7. Calificación autodiagnósticos empresarial 
 
Calificación Descripción 
1 Corresponde a aquellas acciones que no realiza en su empresa. 
2 Corresponde a aquellas acciones que ha planeado hacer y están pendientes de realizar. 
3 Corresponde a aquellas acciones que realiza, pero no se hacen de manera estructurada (plan). 
4 Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera estructurada y planeada. 
5 
Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera estructurada, planeada y cuentan con 
acciones de mejoramiento continuo. 
 
Fuente: Cámara de Comercio de Bogotá, diagnóstico empresarial  
 
1.5.1 Planeación estratégica. En un horizonte de tiempo son las estrategias para 
lograr la toma de decisiones y lograr cumplir objetivos y se presentan en la Tabla 
17. 
 
Tabla 17. Planeación estratégica 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 La gestión y proyección de la empresa corresponde a un plan estratégico. 3 
2 
El proceso de toma de decisiones en la empresa involucra a las personas responsables por su 
ejecución y cumplimiento. 
3 
3 El plan estratégico de la empresa es el resultado de un trabajo en equipo. 2 
4 
La empresa cuenta con metas comerciales medibles y verificables en un plazo de tiempo 
definido, con asignación del responsable de su cumplimiento. 
2 
5 
La empresa cuenta con metas de operación medibles y verificables en un plazo de tiempo 
definido, con asignación del responsable de su cumplimiento. 
2 
6 
La empresa cuenta con metas financieras medibles y verificables en un plazo de tiempo definido, 
con asignación del responsable de su cumplimiento. 
3 
7 Al planear se desarrolla un análisis de: Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas. 1 
8 
Analiza con frecuencia el entorno en que opera la empresa considerando factores como: nuevos 
proveedores, nuevos clientes, nuevos competidores, nuevos productos, nuevas tecnologías y 
nuevas regulaciones. 
3 
9 
Para formular sus estrategias, compara su empresa con aquellas que ejecutan las mejores 
prácticas del mercado 
2 
10 
El personal está involucrado activamente en el logro de los objetivos de la empresa y en la 
implementación de la estrategia. 
3 
11 
El presupuesto de la empresa corresponde a la asignación de recursos formulada en su plan 
estratégico. 
2 
12 
La empresa cuenta con una visión, misión y valores escritos, divulgados y conocidos por todos 
los miembros de la organización. 
2 
13 La empresa ha desarrollado alianzas con otras empresas de su sector o grupo complementario 3 
14 La empresa ha contratado servicios de consultoría y capacitación 2 
15 
Se tienen indicadores de gestión que permiten conocer permanentemente el estado de la 
empresa y se usan como base para tomar decisiones 
3 
16 
El personal de confianza es multidisciplinario y representan diferentes puntos de vista frente a 
decisiones de la compañía. 
3 
17 
Se relaciona estratégicamente para aprovechar oportunidades del entorno y consecución de 
nuevos negocios. 
4 
 Puntaje promedio 2,53 
 
Aunque la empresa se caracteriza por ser una empresa muy comprometida con su 
crecimiento, proyectado a través de su visión empresarial, pero la planeación 
estratégica solo obtiene un puntaje de 2,53 puntos, esto se debe a la falta de análisis 
de sus debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas, la no realización del plan 
estratégico en grupo de trabajo y contar con elementos de medición de los 
indicadores. 
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1.5.2 Gestión comercial. Mediante esta área se evidencias las políticas de ventas 
y lograr crecimiento y expansión en el mercado objetivo, como se muestra en la 
Tabla 18. 
 
Tabla 18. Gestión comercial 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 La gestión de mercadeo y ventas corresponde a un plan de marketing 3 
2 La empresa tiene claramente definido el mercado hacia el cual está dirigida (clientes objetivo). 3 
3 La empresa tiene definidas estrategias para comercializar sus servicios. 2 
4 La empresa conoce en detalle el mercado en que compite. 3 
5 
La Empresa tiene definida y en funcionamiento una estructura comercial para cumplir con sus 
objetivos y metas comerciales 
3 
6 
La empresa establece cuotas de venta y de consecución de clientes nuevos a cada uno de sus 
vendedores. 
3 
7 La empresa dispone de información de sus competidores (precios, calidad, imagen). 2 
8 
Los precios de la empresa están determinados con base en el conocimiento de sus costos, de 
la demanda y de la competencia. 
3 
9 
Los productos y/o servicios nuevos han generado un porcentaje importante de las ventas y 
utilidades de la empresa durante los últimos dos años. 
3 
10 
La empresa asigna recursos para el mercadeo de sus servicios (promociones, material 
publicitario, otros). 
2 
11 
La empresa tiene un sistema de investigación y análisis para obtener información sobre sus 
clientes y sus necesidades con el objetivo de que éstos sean clientes frecuentes. 
1 
12 
La empresa evalúa periódicamente sus mecanismos de promoción y publicidad para medir su 
efectividad y/o continuidad. 
2 
13 
La empresa dispone de catálogos o material con las especificaciones técnicas de sus productos 
o servicios. 
3 
14 La empresa cumple con los requisitos de tiempo de entrega a sus clientes. 2 
15 
La empresa mide con frecuencia la satisfacción de sus clientes para diseñar estrategias de 
mantenimiento y fidelización. 
3 
16 
La empresa tiene establecido un sistema de recepción y atención de quejas, reclamos y 
felicitaciones 
3 
17 
La empresa tiene registrada su marca (marcas) e implementa estrategias para su 
posicionamiento. 
4 
 Puntaje promedio 2,65 
 
En cuanto al área de Gestión Comercial, se observa que a pesar de que la empresa 
identifica claramente sus clientes objetivo, esta no conoce en detalle el mercado en 
el que compite y no hace vigilancia a las acciones de su competencia. 
 
1.5.3 Gestión de operaciones. Con esta gestión de busca el manejo y 
administración de los recursos tangibles de la compañía, es decir todo el proceso 
interno de transformación; los ítems evaluados se presentan en la Tabla 19.  
 
Tabla 19. Gestión de operaciones 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 
El proceso de operaciones es suficientemente flexible para permitir cambios necesarios para 
satisfacer a los clientes. 
2 
2 La empresa tiene definidos los criterios y variables para hacer la planeación de la producción 2 
3 
La empresa tiene planes de contingencia para ampliar su capacidad instalada o de trabajo por 
encima de su potencial actual, cuando la demanda lo requiere. 
2 
4 La empresa cuenta con criterios formales para la planeación de compra de equipos y materiales. 1 
5 La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra siniestros. 4 
6 El proceso de producción se basa en criterios y variables definidos en un plan de producción. 1 
7 
La empresa cuenta con un procedimiento formal de investigación de nuevas tecnologías o 
procesos. 
3 
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Tabla 19. (Continuación) 
 
No. Enunciados Puntaje 
8 
La empresa tiene planes de contingencia para la consecución de materiales, repuestos o 
personas claves que garanticen el normal cumplimiento de sus compromisos. 
2 
9 
La empresa cuenta con planes de  actualización tecnológica para sus operarios y/o 
profesionales responsables del producto o servicio 
3 
10 
La administración de los inventarios garantiza niveles adecuados de uso, abastecimiento y 
control. 
2 
11 
La empresa cuenta con la capacidad de sus equipos y/o con la capacidad de trabajo del talento 
humano para responder a los niveles de operación que exige el mercado. 
2 
12 Los responsables del manejo de los equipos participan en su mantenimiento. 4 
13 La administración de los inventarios garantiza niveles adecuados de uso y control. 2 
14 
La infraestructura, instalaciones y equipos de la empresa son adecuados para atender sus 
necesidades de funcionamiento y operación actual y futura. 
2 
15 
La innovación es incorporada en los diferentes procesos de la empresa y se considera 
fundamental para su supervivencia y desarrollo. 
3 
16 
La compra de materiales se basa en el concepto de mantener un nivel óptimo de inventarios 
según las necesidades. 
3 
17 La empresa cuenta con un proceso de evaluación y desarrollo de proveedores. 4 
 Puntaje promedio 2,47 
 
El área más débil de la compañía, es el de Gestión de Operaciones; ya que aunque 
el proceso operativo está en la capacidad de satisfacer las diversas necesidades de 
los clientes, cuenta con el personal y la tecnología necesaria para cumplir con los 
requerimientos, la administración de las operaciones por parte del personal permite 
cumplir con las disposiciones internas como externas de la empresa, aún se 
evidencia la falta de implementación de herramientas de gestión que permitan hacer 
del proceso productivo uno más eficiente y eficaz. 
 
1.5.4 Gestión administrativa. Con todas las acciones de planear, organizar, dirigir 
y controlar las diversas áreas de la empresa; los factores evaluados se muestran en 
la Tabla 20. 
 
Tabla 20. Gestión administrativa 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 La empresa tiene definido algún diagrama donde se muestra la forma como está organizada 3 
2 
La información de los registros de la aplicación de los procedimientos generales de la empresa 
es analizada y utilizada como base para el mejoramiento. 
4 
3 
La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus causas, a la vez que 
toma acciones inmediatas para corregirlos. 
2 
4 
La gerencia tiene un esquema de seguimiento y control del trabajo de la gente que le permite 
tomar mejores decisiones. 
2 
5 
La empresa tiene definidas las responsabilidades, funciones y líneas de comunicación de los 
puestos de trabajo o cargos que desempeñan cada uno de los colaboradores. 
2 
6 
La empresa cuenta con una junta directiva o junta de socios que orienta sus destinos, aprueba 
sus principales decisiones, conoce claramente el patrimonio y aportes de los socios y su 
respectivo porcentaje de participación. 
4 
7 
La empresa tiene definidos y documentados sus procesos financieros, comerciales y de 
operaciones. 
3 
8 
Las personas de la empresa entienden y pueden visualizar los diferentes procesos de trabajo 
en los que se encuentra inmersa su labor. 
2 
9 
Las personas tienen pleno conocimiento de quién es su cliente interno,  quién es su proveedor 
interno y qué reciben y entregan a estos. 
3 
10 
La empresa tiene documentados y por escrito los diversos procedimientos para la administración 
de las funciones diarias. 
2 
11 
La empresa posee un reglamento interno de trabajo presentado ante el Ministerio del Trabajo, 
un reglamento de higiene y una política de seguridad industrial. 
3 
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Tabla 20. (Continuación)  
 
No. Enunciados Puntaje 
12 
La empresa cuenta con un esquema para ejecutar acciones de mejoramiento (correctivas y 
preventivas, pruebas metrológicas e inspecciones) necesarias para garantizar la calidad del 
producto o servicio. 
3 
13 
Los productos o servicios de la empresa cumplen con las normas técnicas nacionales o 
internacionales establecidas para su sector o actividad económica. 
3 
14 
La empresa capacita y retroalimenta a sus colaboradores en temas de calidad, servicio al cliente 
y mejoramiento continuo. 
3 
15 El Gerente impulsa, promueve y lidera programas de calidad en la empresa. 3 
16 La empresa posee un manual de convivencia y un código de ética. 4 
17 
La empresa se actualiza sobre las leyes o normas en materia laboral, comercial, tributaria y 
ambiental. 
4 
 Puntaje promedio 2,94 
 
El área de Gestión Administrativa en GRUPO QUIROMAR es aceptable, ya que 
esta tiene una estructura organizacional definida muy básicamente que no le 
permite asignar de forma clara las funciones a sus colaboradores, a pesar de esto 
se evidencia la falta de documentación, sobre todo en el departamento de 
producción, específicamente en cuanto a los procesos y los controles de los 
mismos. 
 
1.5.5 Gestión humana. Es el área encargada de seleccionar, capacitar y formación 
de todo el personal de la empresa; la Tabla 21. muestra las calificaciones otorgadas 
a este proceso. 
 
Tabla 21. Gestión humana 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 
La empresa cuenta con definiciones claras (políticas) y se guía por pasos ordenados 
(procedimientos) para realizar la búsqueda, selección y contratación de sus trabajadores. 
3 
2 
En la búsqueda de candidatos para las vacantes, se tienen en cuenta los colaboradores internos 
como primera opción. 
4 
3 
Para llenar una vacante, se definen las características (competencias) que la persona debe 
poseer basado en un estudio del puesto de trabajo que se va a ocupar (descripción de las tareas, 
las especificaciones humanas y los niveles de desempeño requerido). 
3 
4 
En la selección del personal se aplican pruebas (de conocimientos o capacidad, de valoración 
de las aptitudes y actitudes y de personalidad) por personas idóneas para realizarlas. 
3 
5 
En la selección del personal se incluye un estudio de seguridad que permita verificar referencias, 
datos, autenticidad de documentos, antecedentes judiciales, laborales y académicos, y una 
visita domiciliaría. 
3 
6 
La empresa cuenta con proceso de inducción para los nuevos trabajadores y de re-inducción 
para los antiguos. 
3 
7 
La empresa tiene un programa de entrenamiento en habilidades prácticas y técnicas, formación 
humana y desarrollo personal para el mejor desempeño de sus colaboradores. 
3 
8 
La empresa mide el impacto del entrenamiento en el desempeño del personal y se tiene una 
retroalimentación continua que permite seguir desarrollando el talento de las personas. 
3 
9 
Cada puesto de trabajo tiene definida la forma de medir el desempeño de la persona (indicador) 
lo cual permite su evaluación y elaboración de planes de mejoramiento. 
4 
10 
La empresa está alerta a identificar futuros líderes con alto potencial y colaboradores con 
desempeño superior. 
3 
11 Se premia y reconoce el cumplimiento de las metas, especialmente cuando se superan. 4 
12 
La planta, los procesos, los equipos y las instalaciones en general están diseñados para 
procurar un ambiente seguro para el trabajador. 
4 
13 
La empresa realiza actividades sociales y recreativas y busca vincular a la familia del trabajador 
en dichas actividades. 
4 
14 
El responsable de la gestión humana guía y acompaña a los jefes para desarrollar el talento de 
sus colaboradores, analizando no solo la persona sino los demás aspectos que influyen en el 
desempeño. 
4 
73 
Tabla 21. (Continuación) 
 
No. Enunciados Puntaje 
15 La empresa logra que el personal desarrolle un sentido de pertenencia y compromiso. 4 
16 El trabajo en equipo es estimulado en todos los niveles de la empresa. 2 
17 
La comunicación entre los diferentes niveles de personal de la compañía (directivos, técnicos, 
administrativos, otros) se promueve y es ágil y oportuna. 
4 
 Puntaje promedio 3,41 
 
Una de las mayores fortalezas de GRUPO QUIROMAR S.A.S se observa en la 
gestión humana, ya que en esta empresa se evidencia un bien clima laboral, 
personal apto para el desempeño de las funciones relacionadas al cargo, cuidado y 
actividades de bienestar del personal, pero aún existen insuficiencias en temas 
relacionados con programas de entrenamiento del personal que les permita tener 
conocimientos actualizados de sus labores e indicadores de desempeño en cada 
uno de estos. 
 
1.5.6 Gestión financiera. Busca la administración de los recursos económicos de 
la organización para asegurar la supervivencia y rentabilidad en el mercado; su 
valoración se presenta en la Tabla 22.  
 
Tabla 22. Gestión financiera 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 La empresa realiza presupuestos anuales de ingresos, egresos y flujo de caja. 2 
2 
La información financiera de la empresa es confiable, oportuna, útil y se usa para la toma de 
decisiones. 
4 
3 
La empresa compara mensualmente los resultados financieros con los presupuestos, analiza las 
variaciones y toma las acciones correctivas. 
3 
4 
El Empresario recibe los informes de resultados contables y financieros en los diez (10) primeros 
días del mes siguiente a la operación. 
4 
5 
El Empresario controla los márgenes de operación, la rentabilidad y la ejecución presupuestal 
de la empresa mensualmente. 
3 
6 
La empresa tiene un sistema establecido para contabilizar, controlar y rotar eficientemente sus 
inventarios. 
3 
7 
La empresa cuenta con un sistema claro para establecer sus costos, dependiendo de los 
productos, servicios y procesos. 
2 
8 
La empresa conoce la productividad que le genera la inversión en activos y el impacto de estos 
en la generación de utilidades en el negocio. 
3 
9 
La empresa tiene una política definida para el manejo de su cartera, conoce y controla sus 
niveles de rotación de cartera y califica periódicamente a sus clientes. 
4 
10 La empresa tiene una política definida para el pago a sus proveedores. 4 
11 
La empresa maneja con regularidad el flujo de caja para tomar decisiones sobre el uso de los 
excedentes o faltantes de liquidez. 
3 
12 
La empresa posee un nivel de endeudamiento controlado y ha estudiado sus razones y las 
posibles fuentes de financiación. 
3 
13 La empresa cumple con los compromisos adquiridos con sus acreedores de manera oportuna. 4 
14 
Cuando la empresa tiene excedentes de liquidez conoce como manejarlos para mejorar su 
rendimiento financiero. 
3 
15 La empresa tiene una política establecida para realizar reservas de patrimonio y reinversiones. 3 
16 
La empresa evalúa el crecimiento del negocio frente a las inversiones realizadas y conoce el 
retorno sobre su inversión. 
3 
17 La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra siniestros. 4 
 Puntaje promedio 3,24 
 
De acuerdo a la información relacionada con la gestión financiera es posible decir 
que GRUPO QUIROMAR S.A.S acompaña su empírica planeación estratégica con 
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una adecuada gestión financiera que le permita tener claridad del progreso de la 
compañía en el tiempo y de esta forma asertividad en sus decisiones; aunque aún 
existen aspectos a mejorar en la forma para determinar sus costos y presupuestos. 
 
1.5.7 Gestión de la calidad. Busca la mejora continua de la organización para 
cumplir con los estándares establecidos; planeando, desarrollando y verificando lo 
previamente desarrollado; su evaluación se presenta en la Tabla 23. 
 
Tabla 23. Gestión de la calidad 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 La empresa cuenta con una política de calidad definida 3 
2 
La empresa desarrolla un análisis periódico para identificar los procesos críticos (aquellos que 
afectan directamente la calidad del producto o servicio). 
3 
3 
Los métodos de trabajo relacionados con los procesos críticos de la empresa están 
documentados. 
2 
4 
Los documentos relacionados con los métodos de trabajo son de conocimiento y aplicación por 
parte de los involucrados en los mismos. 
2 
5 
La información de los registros de la aplicación de los procedimientos generales de la empresa es 
analizada y utilizada como base para el mejoramiento. 
3 
6 
La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus causas, a la vez que toma 
acciones inmediatas para corregirlos. 
3 
7 
La empresa hace pruebas metrológicas e inspecciones a sus equipos (en caso de que se 
requiera). 
3 
8 
La empresa cuenta con un esquema de acción para ejecutar las acciones correctivas y 
preventivas necesarias para garantizar la calidad del producto o servicio. 
  2 
9 
Los productos o servicios de la empresa cumplen con las normas técnicas nacionales o 
internacionales establecidas para su sector o actividad económica. 
4 
10 
La empresa cuenta con parámetros definidos para la planeación de compra de equipos, materia 
prima, insumos y demás mercancías. 
3 
11 La empresa se esfuerza por el mejoramiento y fortalecimiento de sus proveedores. 3 
12 La empresa capacita a sus colaboradores en temas de calidad y mejoramiento continuo 3 
13 
El personal que tiene contacto con el cliente recibe capacitación y retroalimentación continua 
sobre servicio al cliente. 
3 
14 El Gerente impulsa, promueve y lidera programas de calidad en la empresa. 3 
15 
El Gerente identifica las necesidades del cliente y las compara con el servicio ofrecido, como base 
para hacer mejoramiento e innovaciones. 
3 
16 
Se mide en la empresa el índice de satisfacción del cliente como base para planes de mejora de 
la organización 
3 
17 
La empresa aprovecha sus logros en gestión de calidad para promover su imagen institucional, la 
calidad de sus productos y servicios y su posicionamiento en el mercado. 
4 
 Puntaje promedio 2,94 
 
En cuanto a la Gestión de la Calidad, la empresa es débil en esta área, aunque ya 
cuentan con certificación en la Norma ISO 9001:2008, y se encuentran en proceso 
de actualización a la versión del año 2015, además, se encuentran debilidades en 
la estructuración de los métodos de trabajos y documentación de los mismos. 
 
1.5.8 Gestión logística. “La logística integra, sistematiza y racionaliza, 
fundamentalmente está orientada a la satisfacción de los clientes, con los costos 
mínimos, con calidad, tiempo requerido y en la cantidad y lugar específico”40. Los 
resultados se pueden ver en la Tabla 24.  
 
                                            
40 CASTELLANOS RAMÍREZ, Andrés. Logística comercial internacional. Universidad del Norte. 2p. 
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Tabla 24. Gestión logística 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 
La gerencia revisa periódicamente aspectos relativos a la importancia de la logística para el 
desarrollo competitivo de la empresa 
2 
2 
La empresa se preocupa por mantener información actualizada sobre las características de la 
cadena de abastecimiento en la que se encuentra el negocio 
2 
3 
La concepción de logística que tiene la empresa comprende los flujos de materiales, dinero e 
información 
3 
4 
El gerente y en general el personal de la empresa han establecido los parámetros logísticos que 
rigen el negocio en el que se encuentra la empresa 
2 
5 
En la empresa se establecen responsabilidades y actividades para la captura y procesamiento 
de los pedidos y la gestión de inventarios. 
3 
6 
La empresa cuenta con un responsable para la gestión de compras, transporte y distribución, o  
por lo menos establece responsabilidades al respecto con su personal. 
3 
7 
La empresa  tiene definido o está en proceso la construcción de un sistema de control para el 
seguimiento adecuado del sistema logístico 
4 
8 
Los trabajos relacionados con la logística cuentan con indicadores de desempeño que permitan 
optimizar los costos 
3 
9 La empresa cuenta con una infraestructura idónea para optimizar los costos de logística 2 
10 La empresa analiza y dispone de la tecnología adecuada para darle soporte al sistema logístico 2 
11 La empresa cuenta con un sistema o proceso para la codificación de sus productos 3 
12 El grupo humano de la empresa está sintonizado con la operatividad de la logística 4 
13 La empresa cuenta con un programa claro y probado de manejo de inventarios 4 
14 
La empresa cuenta con información contable oportuna y confiable que alimente el sistema 
logístico 
3 
15 
La empresa revisa periódicamente sus procesos para establecer oportunidades de tercerización 
de los mismos 
4 
16 
En la empresa se actualiza permanentemente en aspectos que regulan los procesos logísticos 
de la empresa 
3 
17 La empresa  planea actividades para garantizar la seguridad del proceso logístico 3 
 Puntaje promedio 2,94 
 
En materia de Gestión Logística, la empresa tiene nociones de la misma y las aplica, 
pero también se puede apreciar que desconocen el amplio alcance y las diversas 
herramientas que brinda la Logística para mejorar la productividad de los procesos, 
además de la carencia de infraestructura para esta labor. 
 
1.5.9 Empresa de familia. La toma de decisiones cuando las empresas están 
conformadas por miembros de una familia; su valoración según lo observado 
directamente en la empresa, se muestra en la Tabla 25. 
 
Tabla 25. Gestión empresa familiar 
 
No. Enunciados Puntaje 
1 Los miembros de la familia están capacitados para los cargos que desempeñan 4 
2 El ser miembro de la familia es una ventaja para ingresar a la empresa 4 
3 La empresa cuenta con una Junta Directiva que los ayude a pensar en la estrategia de la empresa 4 
4 La empresa cuenta con un Protocolo Familiar 4 
5 Los recursos de la empresa son utilizados para uso personal de los que trabajan en ella 3 
6 Las cuentas bancarias de su empresa están divididas de las de su familia 5 
7 
La empresa cuenta con procedimientos para evaluar y recompensar el desempeño  de sus 
miembros 
4 
8 
Dentro de la empresa, los conflictos familiares son un impedimento para desarrollar la estrategia 
empresarial 
4 
9 Como fundador ha pensado en un proceso de sucesión 3 
10 
Los miembros de la familia consideran que la empresa va a ser transferida a las siguientes 
generaciones y por lo tanto se cuenta con un programa de formación para posibles sucesores 
4 
11 La dinámica de la empresa se basa en los valores de la familia 5 
12 Existen diferencias entre la visión de la familia y la visión de la empresa 3 
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Tabla 25. (Continuación) 
 
No. Enunciados Puntaje 
13 
La empresa tiene establecidos procedimientos y reglas claras para la incorporación y retiro de los 
miembros de la familia 
3 
14 Se tiene planeado un proceso de sucesión dentro de la empresa 3 
15 Se ha establecido un reglamento para establecer el valor y la venta de acciones 4 
16 
Se tienen establecidos sistemas de valoración o evaluación para los miembros que trabajan en la 
empresa con aplicación similar a los miembros familiares 
3 
17 La empresa cuenta con un Consejo de Familia 2 
 Puntaje promedio 3,65 
 
Otro de los grandes fuertes de esta empresa, es la organización familiar y 
compromiso con el correcto funcionamiento de la empresa, en donde se cumple con 
todos los ítems de evaluación del presente autodiagnóstico a excepción de uno, que 
es la consolidación de consejo de familia totalmente estructurado. 
 
1.5.10 Resultados. En la Tabla 26. y en el Gráfico 17., se exponen los resultados 
de análisis de cada una de las áreas de la organización.  
 
Tabla 26. Resultado del diagnóstico empresarial 
 
Tabla de resultados 
No. Áreas Puntaje 
1 Planeación estratégica 2,53 
2 Gestión comercial 2,65 
3 Gestión de operaciones 2,47 
4 Gestión administrativa 2,94 
5 Gestión humana 2,94 
6 Gestión financiera 3,24 
7 Gestión de la calidad 2,94 
8 Gestión logística 2,94 
9 Empresas de familia 3,65 
  Puntaje promedio 2,92 
 
Gráfico 17. Resultados del diagnóstico empresarial 
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El anterior autodiagnóstico da como resultado para la empresa GRUPO 
QUIROMAR S.A.S una calificación de 2,92 puntos, siendo esta, evidencia del bajo 
desempeño de la empresa en su gestión; sin embargo, es totalmente necesario 
prestar especial atención a la gestión de operaciones y planeación estratégica, ya 
que estos son los puntos menos adelantados por la empresa, y los cuales son 
totalmente relevante para asegurar un crecimiento eficiente de la organización. 
 
1.6 ANÁLISIS DOFA 
 
Una vez concluido el análisis PESTAL y el autodiagnóstico de la empresa con base 
en el método de la Cámara de Comercio de Bogotá, se desarrolló la matriz DOFA, 
donde se evidencian tanto las fortalezas y debilidades (factores internos), como las 
oportunidades y amenazas (factores externos) que se encontraron para la 
organización; estas se observan en los Cuadros 8. y 9. 
 
Cuadro 8. Matriz DOFA 
 
Matriz DOFA 
Oportunidades Fortalezas 
Los clientes valoran   el cumplimiento en la entrega de las 
cotizaciones,  las muestras y los pedidos. 
Los productos nuevos de la línea publicitaria y Seguridad 
Industrial, han generado un porcentaje importante de las 
ventas y utilidades de la empresa durante los últimos dos 
años. 
Expectativa de crecimiento del aporte de las empresas del 
sector industrial al PIB  con los planes de desarrollo e 
inversión del Estado. 
Se tienen indicadores de gestión que permiten conocer 
permanentemente el estado de la empresa y se usan como 
base para tomar decisiones. 
Incremento de la cantidad de tratados de libre comercio 
internacionales. 
La empresa puede expandir su mercado al exterior 
apoyada en las facilidades y asesorías que ofrecen 
entidades nacionales dedicadas a promover las 
exportaciones. 
Inversión en infraestructura, generando actualización de 
procesos, accesibilidad de la información y conectividad. 
Fácil adaptabilidad de la empresa a las exigencias del 
mercado. 
 
Atracción de la inversión y Alianzas estratégicas. 
Participación de la empresa en el comité ejecutivo de la 
CCB., puntualmente en el clúster de prendas de vestir en 
Bogotá 
Amenazas Debilidades 
Competencia más agresiva con la inclusión en el mercado 
de agencias de publicidad que ofrecen a sus clientes un 
paquete publicitario completo 
El alto costo de insumos y materia prima, pueden ir en 
contra de la competitividad de la compañía. 
Grandes organizaciones del sector de la moda que ingresan 
a sector de las dotaciones. 
La empresa no cuenta con estándares de trabajo en 
ninguna de sus áreas 
Cambio de la política fiscal (Creación de nuevos impuestos 
o incrementos a los ya existentes). 
La planeación y control de la producción se desarrolla de 
manera empírica desde la constitución de la empresa lo 
que genera ineficiencias en el proceso. 
Nuevas políticas laborales Alto nivel de ausentismo en la organización 
- 
No hay gestión de inventarios y de almacén de forma 
estructurada. 
La empresa tiene una inadecuada distribución de planta. 
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Cuadro 9. Estrategia matriz DOFA 
 
 
 
 
 
 
 
Fortalezas Debilidades 
Los han generado un porcentaje 
importante de las ventas y utilidades 
de la empresa durante los últimos dos 
años. 
El alto costo de insumos y materia 
prima, pueden ir en contra de la 
competitividad de la compañía. 
Se tienen indicadores de gestión que 
permiten conocer permanentemente 
el estado de la empresa  
La empresa no cuenta con estándares 
de trabajo en ninguna de sus áreas 
Puede expandir su mercado al 
exterior apoyada en las facilidades y 
asesorías que ofrecen entidades 
nacionales. 
La planeación y control de la 
producción se desarrolla de manera 
empírica. 
Fácil adaptabilidad de la empresa a 
las exigencias del mercado. 
Alto nivel de ausentismo en la 
organización 
Participación de la empresa en el 
comité ejecutivo de la CCB., 
puntualmente en el clúster de prendas 
de vestir en Bogotá. 
No hay gestión de inventarios y de 
almacén de forma estructurada. 
La empresa tiene una inadecuada 
distribución de planta. 
Oportunidades Crecimiento Supervivencia 
Los clientes valoran   el cumplimiento en 
la entrega de las cotizaciones. Estrategia intensiva de desarrollo de 
mercado:  existe capacidad de 
producción sin utilizar y la industria o 
el sector tiene tendencia a la 
globalización. 
Penetración del mercado: 
especialización en productos de alta 
calidad 
Integración horizontal: alianza con 
proveedores para mejorar costos.  
Estrategia defensiva de reducción: 
esta propone eliminar desperdicios, 
ajustar la operación y la 
infraestructura para operar con el 
mínimo necesario, pero 
adecuadamente. 
Expectativa de crecimiento del aporte 
de las empresas del sector industrial al 
PIB. 
Incremento de la cantidad de tratados 
de libre comercio internacionales. 
Inversión en infraestructura. 
Atracción de la inversión y Alianzas 
estratégicas. 
Amenazas Supervivencia Salida 
Inclusión en el mercado de agencias de 
publicidad. 
Integración horizontal: Alianzas entre 
competidores para garantizar oferta 
diversificada.  
Renunciar a proveedores que no le 
dan a la empresa un descuento o 
apoyo en materias primas gracias a 
las políticas fiscales por las que ha 
optado el país. 
Organizaciones del sector de la moda 
que ingresan a sector de las dotaciones. 
Cambio de la política fiscal  
Nuevas políticas laborales 
 
1.7 RESUMEN DEL DIAGNÓSTICO 
 
Una vez revisadas y analizadas cada una de las herramientas del diagnóstico y la 
información suministrada por la empresa se identificaron algunos aspectos como 
los que se exponen a continuación. 
 
El sector de confecciones, como se vio en el análisis PESTAL, es una de las áreas 
de la economía en crecimiento después de la crisis que ha dejado la caída del precio 
del petróleo, por ello entre las oportunidades se puede observar la atracción de la 
inversión tanto extranjera como de nacionales, así mismo la búsqueda de alianzas 
estratégicas para impulsar el crecimiento del sector y con los planes de desarrollo 
e inversión que tiene el estado para este, busca el crecimiento del aporte de las 
organizaciones del sector industrial al Producto Interno Bruto (PIB). 
 
Entre las mayores amenazas a las que se ven expuestas las empresas del sector, 
son la competencia agresiva, el incremento del precio de sus productos debido al 
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aumento de impuestos por políticas fiscales más estrictas y el ingreso de nuevas 
organizaciones al sector de las dotaciones. 
 
La empresa también se ve enfrentada a diversas dificultades como el alto costo de 
insumos y materias primas utilizadas en cada uno de sus procesos, afectando la 
competitividad en precios ya que solo se maneja suministros de alta calidad. La 
empresa no cuenta con estándares de trabajos en ninguna de sus áreas, adicional 
a esto no se cuenta con una planeación y control de la producción adecuado para 
optimizar sus procesos lo que desencadena diversas ineficiencias. La empresa 
tampoco cuenta con una estructura salarial definida para sus diferentes cargos, 
siendo este un factor muy importante a tratar en la administración del talento 
humano. 
 
Después de analizar cada una de las debilidades, fortalezas, oportunidades y 
amenazas que afectan o aportan a la organización se plantean 2 estrategias para 
afrontar el entorno y el mercado del sector en las cuales se enfocará el proyecto: 
 
 Estrategia intensiva de desarrollo de mercado. Es una estrategia eficaz cuando 
se posee recurso y capital humano para ampliar las operaciones, existe 
capacidad de producción sin utilizar y la industria o el sector tiene tendencia a 
la globalización. 
 
 Estrategia defensiva de reducción. Esta propone eliminar desperdicios, ajustar 
la operación y la infraestructura para operar con el mínimo necesario, pero 
adecuadamente. Se busca garantizar la generación de valor a la compañía 
disminuyendo sus costos y gastos de operación por defectos de calidad, 
movimiento de materiales innecesarios, desplazamientos de personas, 
tiempos improductivos, excesos de inventarios o procesos que no son 
valorados por los clientes. 
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2. ESTUDIO TÉCNICO 
 
Se realizará una descripción y análisis de las generalidades del sistema productivo 
de la organización, de sus métodos de trabajo, los tiempos asociados a dichos 
métodos, la distribución en planta, capacidades, planeación y control de la 
producción, gestión de inventarios y seguridad y salud en el trabajo; con ánimo de 
llegar al diseño de propuestas que le permitan a la empresa ser más productiva y 
eficiente y eficaz, mediante el mejoramiento de tiempos de producción, 
racionalización en los movimientos, disminución de las distancias recorridas, y mejor 
utilización de la mano de obra e instalaciones. Además, se presentarán los 
indicadores asociados al sistema productivo que permitirán conocer con una métrica 
definida el desempeño del departamento de producción de la compañía, se 
presentará un estudio ambiental que muestre el impacto ambiental en el desarrollo 
de las actividades productivas de este sistema y se presentarán los costos 
asociados al estudio. 
 
2.1 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 
 
A continuación, se presenta la descripción de los productos, objeto de estudio, los 
materiales asociados a los mismos, la maquinaria y equipo que conforma la 
tecnología del sistema productivo de la empresa y el número de operarios asociados 
al mismo. 
 
2.1.1 Descripción del producto. Se estudiarán dos productos que hacen parte de 
aquellos vitales que contribuyen en mayor medida a los ingresos anuales de la 
empresa, estos productos son los pantalones de dama tipo moda como se puede 
observar en la Tabla 27. y Gráfico 18., y las camisas presentan una producción de 
3110 en el año, estas referencias de producto son las más producidas en la planta. 
 
Tabla 27. Referencias de pantalón por cantidad de producción 
 
Ítem o categoría Cantidad Cantidad acumulada % individual % acumulado 
Moda 10998 10998 66,79 66,79 
Clásico 5379 16377 32,67 99,45 
Sastre 30 16407 0,18 99,64 
Fusdesa 25 16432 0,15 99,79 
Materno 22 16454 0,13 99,92 
Móvil 13 16467 0,08 100,00 
Total 16467  100  
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Gráfico 18. Pareto referencias de pantalón por cantidad de producción 
 
 
 
La Imagen 3., muestra la camisa de hombre manga larga que confecciona la 
empresa, pero esta puede presentar diferentes variaciones, siendo estas las 
presentadas en el Cuadro 10. 
 
Cuadro 10. Variaciones de las camisas de hombre 
 
Variaciones de las camisas de hombre 
Bolsillos 
Sin Bolsillo 
Un bolsillo 
Dos Bolsillos 
Mangas 
Manga corta 
Manga larga 
Bordado 
Sin Bordado 
Con Bordado 
 
Al igual que la camisa para hombre, el pantalón de dama tipo moda tiene diferentes 
variaciones, presentadas en el Cuadro 11 e Imagen 4. 
 
Cuadro 11. Variaciones del pantalón para dama 
 
Variaciones del pantalón para dama 
Ribete 
Sin ribete 
Con ribete 
Bolsillos 
Sin bolsillos 
Con bolsillo falso 
Vivos Vivos laterales 
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  Imagen 3. Ficha Técnica de la camisa para hombre 
 
  
  Fuente: Grupo Quiromar S.A.S., consultado 20 de diciembre de 2016 
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         Imagen 4. Ficha Técnica del pantalón para dama 
 
  
         Fuente: Grupo Quiromar S.A.S., consultado 20 de diciembre de 2016
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2.1.2 Materiales. Los materiales clasificados en materia prima e insumos 
empleados para la fabricación de camisas para hombre se presentan en el Cuadro 
12., mientras que los utilizados para la fabricación de pantalones para dama se 
presenta en el Cuadro 13. 
 
 Cuadro 12. Materiales usados en la fabricación de camisas 
para hombre 
 
Clasificación Descripción 
Materia prima 
Tela 
Entretela fusionable 
Insumos 
Hilos 
Botones 
Marquillas de instrucciones y 
composición  
Marquilla de la empresa 
Marquilla de Tallas 
 
Cuadro 13. Materiales usados en la fabricación de pantalón 
para dama 
 
Clasificación Descripción 
Materia prima 
Tela 
Entretela fusionable 
Insumos 
Hilos 
Botones 
Marquillas de la empresa con listado 
de instrucciones y composición 
Marquilla de Tallas 
Cremalleras 
Resortes 
Vivos 
 
2.1.3 Maquinaria y equipo. La empresa cuenta con un gran número de maquinaría 
para realizar sus actividades productivas. En el Cuadro 14. se presenta la 
maquinaria actual con la que cuanta GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
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Cuadro 14. Maquinaria y Equipo del sistema productivo 
 
Operación Máquina Cantidad Imagen 
Corte 
Plotter 1 
 
Cortadora de extremos 2 
 
Cortadora Vertical de 8 pulgadas 2 
  
Cortadora Vertical de 6 pulgadas 1 
Cortadora Vertical de 10 pulgadas 1 
Cortadora Circular 2 
 
Fusionado Fusionadora 1 
 
Bordado 
Bordadora de seis cabezotes 2 
 
Bordadora de dos cabezotes 1 
 
 
 
86 
Cuadro 14. (Continuación) 
 
Operación Máquina Cantidad Imagen 
Estampado 
Pulpo de estampado 3 
  
Termofijadora  
 
Confección 
Máquina Plana 12 
  
Fileteadora de seguridad (con cadeneta) 2 
  
Fileteadora sencilla 1 
  
Máquina Plana Mecánica 1 
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Cuadro 14. (Continuación) 
 
Operación Máquina Cantidad Imagen 
Confección 
Collarín 1 
  
Encauchadora 1 
  
Máquina Plana 2 agujas 1 
  
Máquina Plana 2 agujas Mecánica 1 
  
Cerradora Mecánica 1 
  
Máquina de costura para  
dobladillos invisibles 
1 
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Cuadro 14. (Continuación) 
 
Operación Máquina Cantidad Imagen 
 Herramienta para sacar puntas 1 
  
Terminado 
Ojaladora 1 
  
Botonadora 1 
  
Ojaladora (modelo viejo) 1 
  
Botonadora (modelo viejo) 1 
  
Embrochadora 1 
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Cuadro 14. (Continuación) 
 
Operación Máquina Cantidad Imagen 
Terminado 
Planchadora de Bolsillos 1 
  
Enconadora 1 
  
Plancha de pantalones 1 
  
Plancha 1 
  
Pulidora 1 
  
 
2.1.4 Número de operarios. La empresa cuenta con una nómina de setenta 
empleados directos, entre personal de planta y personal administrativo. En el 
Cuadro 15. se presentan los operarios por centros de trabajo. 
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Cuadro 15. Número de operarios por centro de trabajo 
 
Centro de trabajo N° operarios Observaciones 
Plotter 1 - 
Corte 
Cortadores 3 - 
Auxiliares de corte 4 - 
Etiquetado y separado 4 - 
Fusionado 1 Apoya terminado 
Confección 
Máquinas 14 - 
Patinadora 1 - 
Terminado 
Ojal y botón 1 - 
Plancha 2 - 
Pulido 3 - 
Estampado 
Termo fijado 1 Apoya terminado 
Estampado 1 - 
Bordado 2 - 
Apoyo 1 
Líder de auxiliares de producción (además de 
supervisar apoya el cuello de botella) 
TOTAL 39   
 
2.1.5 Módulos de confección. El centro de trabajo de confección se divide en lo 
que la empresa denomina “módulos de producción”, este se puede definir como un 
grupo de cuatro máquinas planas con cuatro operarios asignados en tiempo 
completo a estas, los cuales trabajan de forma conjunta en una misma orden de 
producción, o como sucede en muchos casos en un grupo de prendas 
correspondientes a una de estas órdenes. La disposición de los “módulos de 
producción” físicamente se puede observar en la Imagen 5. En la empresa existen 
3 módulos de producción, estos a su vez se encuentran relacionados con otras 
máquinas de confección como lo son una fileteadora sencilla y una con cadeneta, 
máquina collarín, entre otras 
 
 Imagen 5. Módulo de confección 
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2.2 ESTUDIO DE MÉTODOS 
 
Se presentará los procesos de producción actuales utilizados por la empresa y 
aquellas medidas propuestas con las que se pretende mejorar el desempeño del 
departamento de producción. 
 
2.2.1 Diagrama del proceso de operación. En el Cuadro 16. se expone la 
representación gráfica los puntos donde ingresa el material y el orden de las 
operaciones para exponer de manera clara la secuencia de los procesos. 
 
Cuadro 16. Figuras para el diagrama de proceso de operaciones 
 
Nombre Figura Descripción 
Operación 
 
Se produce, realiza o modifica el material que interviene en el proceso 
Operación -
Inspección  
Verifica cantidad y calidad de los productos 
Continuación 
 
Continuación del diagrama 
Línea de flujo 
 
Determina la sucesión en el diagrama 
 
Fuente: Niebel B. W., Freivalds A. Ingeniería Industrial, Métodos estándares y 
 diseño del trabajo, consultado el 12 de marzo de 2017 
 
2.2.1.1 Diagramas de procesos actuales. A continuación, se presentan los 
diagramas de procesos actuales con que está trabajando la compañía. 
 
 Proceso de corte. Proceso inicial se presenta en los Diagramas 2. y 3., donde 
se analiza el proceso de corte de pantalones y camisa respectivamente.  
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Diagrama 2. Diagrama de operaciones proceso actual de corte de pantalones 
 
Arreglar trazo
TRAZO
TELA
Realizar tendidos
Ubicar trazo
Sujetar trazo
Cortar y perforar
Separar piezas de las 
prendas por tallas
Armar paquetes de 
piezas
Proceso: Corte pantalones
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Corte
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
2,685 min
0,685 min
0,641 min
5,152 min
12,363 min
1,048 min
0,887 min  
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
6 22,413 
Operación -
Inspección  
1 1,048 
Total 7 23,461 
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Diagrama 3. Diagrama de operaciones proceso actual de corte de camisas 
 
Arreglar trazo
TRAZO
TELA
Realizar tendidos
Ubicar trazo
Sujetar trazo
Cortar y perforar
Separar piezas de las 
prendas por tallas
Armar paquetes de 
piezas
Proceso: Corte camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Corte
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
2,685 min
0,685 min
0,641 min
5,152 min
16,253 min
1,048 min
0,887 min  
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
6 26,303 
Operación -
Inspección  
1 1,048 
Total 7 27,351 
 
 Proceso de etiquetado. En los Diagrama 4. y 5., se presentan los procesos 
en los cuales se marcan cada una de las piezas de las diversas prendas para 
evitar confusiones en los siguientes procesos. 
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Diagrama 4. Diagrama de operaciones proceso actual de etiquetado pantalones 
 
Organizar piezas
PIEZAS
Contar piezas
Etiquetar
Organizar piezas
Armar paquetes
Proceso: Etiquetado pantalones
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de etiquetado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
0,683 min
1,559 min
0,212 min
0,275 min
0,683 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 1,834 
Operación -
Inspección  
3 1,578 
Total 5 3,412 
 
Diagrama 5. Diagrama de operaciones proceso actual de etiquetado camisas 
 
Organizar piezas
PIEZAS
Contar piezas
Etiquetar
Organizar piezas
Armar paquetes
Proceso: Etiquetado camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de etiquetado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
0,683 min
1,559 min
0,212 min
0,375 min
0,683 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 1,934 
Operación -
Inspección  
3 1,578 
Total 5 3,512 
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 Proceso de separado. En los Diagrama 6. y 7., se presentan los proceso de 
pantalones y camisas respectivamente donde se dividen los lotes de 
producción por tonos de las diversas prendas para evitar confusiones en los 
siguientes procesos. 
 
Diagrama 6. Diagrama de operaciones proceso actual de separado pantalones 
 
Pieza de tela
Proceso: Separado pantalón
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de separado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Separar en tonos 
Pedir insumos
2,5 min
0,970 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 3,470 
Total 2 3,470 
 
Diagrama 7. Diagrama de operaciones proceso actual de separado camisas 
 
Pieza de tela
Proceso: Separado camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de separado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Separar en tonos 
Pedir insumos
4,054 min
0,970 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 2,500 
Total 2 2,500 
 
 Proceso de fusionado. En los Diagrama 8. y 9., se presentan las actividades 
para el proceso de unión de tela y entretela. 
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Diagrama 8. Diagrama de operaciones proceso actual fusionado pantalones 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Fusionado pantalones
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Fusionado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Fusionar
Organizar prendas
1,105 min
0,159 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 1,264 
Total 2 1,264 
 
Diagrama 9. Diagrama de operaciones proceso actual fusionado camisas 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Fusionado camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Fusionado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Fusionar
Organizar prendas
1,710 min
0,159 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 1,869 
Total 2 1,869 
 
 Proceso de bordado. En los Diagramas 10. y 11., se presentan los procesos 
para la realización de bordados en diversas prendas. 
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Diagrama 10. Diagrama de operaciones proceso actual bordado pantalón 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Bordado pantalón
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Bordado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Ubicar piezas en 
tambores de bordado
Bordar
Retirar piezas de 
tambores de bordado
0,199 min
0,146 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
1 - 
Operación -
Inspección  
2 0,345 
Total 3 0,345 
 
Diagrama 11. Diagrama de operaciones proceso actual bordado camisas 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Bordado camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Bordado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Ubicar piezas en 
tambores de bordado
Bordar
Retirar piezas de 
tambores de bordado
0,162 min
0,146 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
1 - 
Operación -
Inspección  
2 0,279 
Total 3 0,279 
 
 Proceso de confección camisa para hombre. En el Diagrama 12. se puede 
ver toda la parte productiva de la camisa en la empresa. 
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Diagrama 12. Diagrama de operaciones proceso actual de confección de camisa para hombre 
 
Dobladillo de 
bolsillos
BOLSILLOS
Planchado de bolsil los
Confección 
de Delantero 
derecho
DELANTERO DERECHO
Confección 
de Delantero 
izquierdo  
DELANTERO IZQUIERDO 
Ensamble/Confección 
de bolsillo(s) en 
Delantero(s)/Embolsillar 
Armado de 
espalda (ensamble 
espalda y almillas), 
almillado y 
pespunte a 1/16
ESPALDA
Ensamble de Delanteros 
y Espalda (Hombro) y 
pespunte al l ímite
Fijación de Marquilla y 
talla a Espalda
MARQUILLA TALLA E  
INSTRUCCIONES
Ensamble/
Confección 
de Mangas
Confección 
de 
Portañuela 
de Mangas
MANGAS
Pespunte de 
Sisas
Cierre de 
Camisa
Encuellado
Refilado de Cuellos
Pespunte a 1/4 de 
Cuello
Recorte/Despunte de 
Cuello
Entalegado de Cuello
Pespunte Anit sobre 
"pellizco de Pie de 
Cuello"
Confección de cuello 
fusionado (Pellizco/costura 
entre Cabeza de Cuello y Pie 
de Cuello)
Dobladillo del Cuello fusionado 
(sección pie de cuello) (a 1/4)
CUELLO
Planchado de Puños
Pespunte 1/4 de Puños
Volteado de Puños
Recorte/Despunte de 
Puños
Confección de Puño
Dobladillo de la pieza 
"Puño-Fusionada"
PUÑOS
Volteado de cuello
Proceso: Confección camisa para hombre
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 2
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2,130 min
0,742 min
0,554 min 0,786 min
1,1993  min
1,276  min
0,886  min
1,477  min 0,504  min
0,953  min
0,430  min
1,073  min
0,168  min
0,460  min
0,834  min
0,457  min
0,488  min
0,450  min
0,232  min
0,488  min
0,190  min
0,672  min
0,241  min
1,735  min
0,682  min
0,637  min
1,150  min
1,852  min
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Diagrama 12. (Continuación) 
 
Empuñado
Emparejado/Recorte de 
Camisa
Dobladillo de Camisa
Armado de paquete
Botonado
Pulido (Quitar hebras) y 
revisión
Abotonado
Enconado
Planchado
Doblado de camisa en 
cartón
Ojalado
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Proceso: Confección camisa para caballero
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 2 de 2
1,065 min
0,889  min
1,107 min
0,762 min
0,427 min
0,474 min
0,723 min
2,561 min
1,650 min
0,454 min
1,891 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
35 29,113 
Operación -
Inspección 
 
4 5,226 
Total 39 34,339 
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 Proceso de confección pantalón dama. En el Diagrama 13. se puede ver toda la parte productiva del pantalón 
en la empresa. 
 
Diagrama 13. Diagrama de operaciones proceso actual de confección de pantalón dama 
 
Filetear Tiro 
Delantero
Filetear Tiro 
Trasero
Armar pretina paso 1 
(unir centro o ancho)
Armar pretina paso 2 
(unir lateral o largo)
Filetear pretina
 DELANTEROS (X2)  TRASEROS (X2) PRETINA
Armar paquete (Tiros delantero y 
trasero y Pretina)
Encremallerar 
Tiros Delanteros
Coser/Unir Tiros 
Traseros
Cerrar costados y 
entrepierna con filete 
de seguridad
Recortar 
cremallera
CREMALLERA
Armar marquillas
Coser/Unir Marquillas y 
pretinas
MARQUILLAS
Abrir costuras a pretina 
en plancha
Fijar/ensamblar y entalegar 
pretina a Pantalón
101
Proceso: Confección pantalón de dama
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 2
0,647 min 0,391 min 0,729 min
0,322 min
1,875 min
1,181 min
0,943 min
0,221 min
1,761 min
0,300 min 0,125 min
0,246 min
1,861 min
0,510 min
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Diagrama 13. (Continuación) 
 
Recortar puntas a pantalón
Voltear pretina
Pisar/Pespuntar pretina
Pisar/Pespuntar pretina
Coser Ojal
Marcar puntos de costura de 
botón
Coser botón
Armar paquete (LOTE 
Pantalón)
Bordar Logos
Pulir y revisar
Planchar
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Proceso: Confección pantalón de dama
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 2 de 2
0,246 min
0,3316 min
3,8996 min
0,3266 min
0,358  min
0,207  min
0,372    min
1,120   min
0,8530   min
0,200    min
Separar por tallas0,135   min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
23 29,113 
Operación -
Inspección  
2 1,21 
Total 39 30,323 
 
2.2.1.2 Diagrama de procesos propuesto. En los Diagramas 14., 15., 16.,17. y 
18., se presentan los procesos de corte (Incluido etiquetado y separado), fusionado 
y confección con los nuevos tiempos basado en las propuestas analizadas y 
explicadas en el numeral 2.2.4.  
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Diagrama 14. Proceso de corte propuesto para pantalón 
 
Arreglar trazo
TRAZO
TELA
Realizar tendidos
Ubicar trazo
Sujetar trazo
Cortar y perforar
Separar piezas de las 
prendas por tallas
Etiquetar
Proceso: Corte pantalones
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Corte
Fecha de realización: 31/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
2,685 min
0,333 min
0,641 min
5,152 min
12,363 min
1,048 min
0,200 min
Habear piezas0,683 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
6 21,375 
Operación -
Inspección  
2 1,731 
Total 39 23,106 
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Diagrama 15. Proceso de corte propuesto para camisas 
 
Arreglar trazo
TRAZO
TELA
Realizar tendidos
Ubicar trazo
Sujetar trazo
Cortar y perforar
Separar piezas de las 
prendas por tallas
Armar paquetes de 
piezas
Proceso: Corte camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Corte
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
2,685 min
0,333 min
0,641 min
5,152 min
16,253 min
1,048 min
0,887 min  
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
6 25,951 
Operación -
Inspección  
1 1,048 
Total 7 26,999 
 
Diagrama 16. Proceso de fusionado propuesto para pantalones 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Fusionado pantalones
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Fusionado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Fusionado
Organizar prendas
1,000 min
0,159 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 1,159 
Total 2 1,159 
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Diagrama 17. Proceso de fusionado propuesto para camisas 
 
Pieza de tela
Pieza de entretela
Proceso: Fusionado camisas
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de Fusionado
Fecha de realización: 9/03/2107
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Fusionado
Organizar prendas
2,000  min
0,159 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
2 2,159 
Total 2 2,159 
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Diagrama 18. Proceso de confección propuesto de camisa  
 
Dobladillo de 
bolsillos
BOLSILLOS
Planchado de bolsil los
Confección 
de Delantero 
derecho
DELANTERO DERECHO
Confección 
de Delantero 
izquierdo  
DELANTERO IZQUIERDO 
Ensamble/Confección 
de bolsillo(s) en 
Delantero(s)/Embolsillar 
Armado de 
espalda (ensamble 
espalda y almillas), 
almillado y 
pespunte a 1/16
ESPALDA
Ensamble de Delanteros 
y Espalda (Hombro) y 
pespunte al l ímite
Fijación de Marquilla y 
talla a Espalda
MARQUILLA TALLA E  
INSTRUCCIONES
Ensamble/
Confección 
de Mangas
Confección 
de 
Portañuela 
de Mangas
MANGAS
Pespunte de 
Sisas
Cierre de 
Camisa
Encuellado
Refilado de Cuellos
Pespunte a 1/4 de 
Cuello
Recorte/Despunte de 
Cuello
Entalegado de Cuello
Pespunte Anit sobre 
"pellizco de Pie de 
Cuello"
Confección de cuello 
fusionado (Pellizco/costura 
entre Cabeza de Cuello y Pie 
de Cuello)
Dobladillo del Cuello fusionado 
(sección pie de cuello) (a 1/4)
CUELLO
Planchado de Puños
Pespunte 1/4 de Puños
Volteado de Puños
Recorte/Despunte de 
Puños
Confección de Puño
Dobladillo de la pieza 
"Puño-Fusionada"
PUÑOS
Volteado de cuello
Proceso: Confección camisa para hombre
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 2
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2,130 min
0,742 min
0,554 min 0,786 min
1,1993  min
1,276  min
0,886  min
1,477  min 0,504  min
0,953  min
0,430  min
1,073  min
0,168  min
0,460  min
0,834  min
0,457  min
0,488  min
0,450  min
0,232  min
0,488  min
0,190  min
0,672  min
0,241  min
1,735  min
0,682  min
0,637  min
1,150  min
1,852  min
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Diagrama 18. (Continuación)  
 
Empuñado
Emparejado/Recorte de 
Camisa
Dobladillo de Camisa
Armado de paquete
Botonado
Pulido (Quitar hebras) y 
revisión
Abotonado
Enconado
Planchado
Doblado de camisa en 
cartón
Ojalado
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Proceso: Confección camisa para caballero
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
Diagrama de proceso
Área / Sección: Área de confección
Fecha de realización: 9/03/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 2 de 2
1,065 min
0,889  min
0,606 min
0,762 min
0,427 min
0,474 min
0,723 min
2,561 min
1,650 min
0,454 min
1,891 min
 
Nombre Figura Cantidad Tiempo estándar (mins) 
Operación 
 
35 28,612 
Operación -
Inspección  
4 5,226 
Total 39 33,838 
 
2.2.2 Diagrama de flujo de proceso. En el Cuadro 17. se presenta gráficamente la 
secuencia de las operaciones, transportes, demoras, almacenamiento, la 
combinación de operación e inspección y la combinación de operación y transporte 
durante el proceso de producción. 
 
Cuadro 17. Figuras para el diagrama de flujo de procesos 
 
Actividad Figura Descripción 
Operación  Se produce, realiza o modifica el material que interviene en el proceso 
Transporte  Se cambia de lugar o se mueve el producto de lugar 
Inspección  Verifica cantidad y calidad de los productos 
Demora  Se interfiere o se retrasa el paso siguiente de la operación 
Almacenamiento  Se guarda para los procesos intermedios o proceso final 
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Cuadro 17. (Continuación)  
 
Actividad Figura Descripción 
Operación-inspección  Al mismo tiempo se realiza una operación y una inspección 
Operación-transporte  Al mismo tiempos se realiza una operación y un transporte 
 
Fuente: GARCIA, Roberto. Estudio de métodos de trabajo. 2 ed. Bogotá D.C.:   
 McGraw-Hill., consultado el 12 de marzo de 2017 
 
2.2.2.1 Diagrama de flujo de proceso actual.  
 
 Diagrama de proceso de corte. En los Diagramas 19. y 20., se presentan los 
diagramas de flujo de corte para pantalón y camisa respectivamente con sus 
respectivos tiempos y distancias recorridas. 
 
Diagrama 19. Diagrama de flujo de proceso de corte de pantalones 
 
 
 
 
 
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
5 21,772
1 0,211
1 4,333
2 7,300
0 0,000
1 1,048
0 0,000
1 Arreglar trazo 1 - 2,685 x
2 Realizar tendido 1 - 0,685 x
3 Ubicar trazo 1 - 0,641
4
Esperar a que tendido empiece a ser 
sujetado con el trazo
1 - 4,912 x
5 Sujetar trazo 1 - 5,152 x
6 Esperar a que tendido empiece a ser cortado 1 - 2,388 x
7
Inspeccionar (comparar) tendido  y trazo con 
orden de producción
1 - 4,333 x
8 Cortar y perforar 1 - 12,363 x
9 Separar piezas de las prendas por tallas 1 - 1,048 x
10 Armar paquete de piezas 1 - 0,887 x
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
34,664
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 6,3
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Corte pantalones Resumen
Actividad
Propuesto
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Diagrama 19. (Continuación) 
 
 
 
Diagrama 20. Diagrama de flujo de proceso de corte de camisas 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
5 21,772
1 0,211
1 4,333
2 7,300
0 0,000
1 1,048
0 0,000
11 Trasladar a área de etiquetado 1 6,3 0,211 x
11 6,3 35,305 5 1 1 2 0 1 0TOTAL
Debido a la falta de 
estandarización, no se 
tiene la cultura del flujo 
continuo del proceso, 
por esto se presentan 
estas demoras ya que 
se quedan revisando 
O.P. hablando con 
otros operarios o busca 
implementos de trabajo
34,664
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 6,3
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Corte pantalones Resumen
Actividad
Propuesto
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
5 25,662
1 0,211
1 4,333
2 7,300
0 0,000
1 1,048
0 0,000
1 Arreglar trazo 1 - 2,685 x
2 Realizar tendido 1 - 0,685 x
3 Ubicar trazo 1 - 0,641
4
Esperar a que tendido empiece a ser 
sujetado con el trazo
1 - 4,912 x
5 Sujetar trazo 1 - 5,152 x
6 Esperar a que tendido empiece a ser cortado 1 - 2,388 x
7
Inspeccionar (comparar) tendido  y trazo con 
orden de producción
1 - 4,333 x
8 Cortar y perforar 1 - 16,253 x
9 Separar piezas de las prendas por tallas 1 - 1,048 x
Proceso: Corte camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 38,555
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 6,3
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
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Diagrama 20. (Continuación) 
 
 
 
 Diagrama de proceso de etiquetado. En los Diagramas 21. y 22., se 
presentan los diagramas de flujo de proceso para etiquetado de pantalones y 
camisas respectivamente con su tiempo y distancia recorrida. 
 
Diagrama 21. Diagrama de flujo de proceso de etiquetado pantalones 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
5 25,662
1 0,211
1 4,333
2 7,300
0 0,000
1 1,048
0 0,000
10 Armar paquete de piezas 1 - 0,887 x
11 Trasladar a área de etiquetado 1 6,3 0,211 x
11 6,3 39,196 5 1 1 2 0 1 0
Proceso: Corte camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 38,555
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 6,3
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
TOTAL
Debido a la falta de 
estandarización, no se 
tiene la cultura del flujo 
continuo del proceso, 
por esto se presentan 
estas demoras ya que 
se quedan revisando 
O.P. hablando con 
otros operarios o busca 
implementos de trabajo
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,834
2 0,414
0 0,000
1 2,626
0 0,000
3 1,578
0 0,000
1
Esperar a que piezas empiecen a ser 
etiquetadas
1 - 2,626 x
2 Trasladar piezas a mesa de etiquetado 1 2,7 0,238 x
3 Organizar piezas 1 - 0,683 x
4 Contar piezas 1 - 0,212 x
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Etiquetado de piezas pantalón
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Área / Sección: Área de etiquetado Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 6,453
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 5,40
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
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Diagrama 21. (Continuación) 
 
 
 
Diagrama 22. Diagrama de flujo de proceso de etiquetado camisas 
 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,834
2 0,414
0 0,000
1 2,626
0 0,000
3 1,578
0 0,000
5 Etiquetar 1 - 0,275 x
6 Organizar piezas 1 - 0,683 x
7 Armar paquete 1 - 1,559 x
8 Trasladar a Rack 1 2,7 0,176 x
8 5,4 6,453 2 2 0 1 0 3 0
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Etiquetado de piezas pantalón
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Área / Sección: Área de etiquetado Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
No se etiquetan todas 
las piezas, solo aquellas 
que van para bordado, 
estampado, fusionado y 
una adicional
6,453
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 5,40
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
TOTAL
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,934
2 0,414
0 0,000
1 2,626
0 0,000
3 1,578
0 0,000
1
Esperar a que piezas empiecen a ser 
etiquetadas
1 - 2,626 x
2 Trasladar piezas a mesa de etiquetado 1 2,7 0,238 x
3 Organizar piezas 1 - 0,683 x
4 Contar piezas 1 - 0,212 x
5 Etiquetar 1 - 0,375 x
Proceso: Etiquetado de piezas camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de etiquetado Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 6,553
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 5,40
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
No se etiquetan todas 
las piezas, solo aquellas 
que van para bordado, 
estampado, fusionado 
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Diagrama 22. (Continuación) 
 
 
 
 Diagrama de proceso de separado. En los Diagramas 23. y 24., se presentan 
los diagramas de flujo de proceso para separado para pantalones y camisas 
respectivamente con su respectivo tiempo y distancia recorrida. 
 
Diagrama 23. Diagrama de flujo de proceso de separado de pantalones 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,934
2 0,414
0 0,000
1 2,626
0 0,000
3 1,578
0 0,000
6 Organizar piezas 1 - 0,683 x
7 Armar paquete 1 - 1,559 x
8 Trasladar a Rack 1 2,7 0,176 x
8 5,4 6,553 2 2 0 1 0 3 0
Proceso: Etiquetado de piezas camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de etiquetado Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 6,553
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 5,40
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Producto básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
TOTAL
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 3,470
6 3,153
0 0,000
2 3,974
0 0,000
0 0,000
0 0,000
1 Esperar a que piezas empiecen a ser separadas 1 - 2,419 x
2
Ir al estante y tomar paquete etiquetado (tonos 
mezclados)
1 6,4 0,239 x
3 Separar en tonos 1 - 2,500 x
4 Pedir insumos 1 - 0,970 x
5 Trasladar insumos adicionales 1 23,4 0,983 x
6
Esperar a que piezas empiecen a ser llevadas a 
las diferentes áreas
1 - 1,555 x
7 Trasladar a confección 1 25,6 0,446 x
8 Trasladar a bordado 1 44,9 0,756 x
9 Trasladar a fusionado 1 17,2 0,252 x
10 Trasladar a estampado 1 34,4 0,477 x
10 151,9 10,597 2 6 0 2 0 0 0TOTAL
Observación
10,597
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 151,9
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Área / Sección: Área de separado Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Separado de piezas pantalón
Resumen
Actividad
Propuesto
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Diagrama 24. Diagrama de flujo de proceso de separado de camisas 
 
 
 Diagrama de proceso de fusionado. En los Diagramas 25. y 26., se presenta 
los diagramas de flujo de proceso para fusionado de pantalones y camisas con 
su respectivo tiempo y distancia total. 
 
Diagrama 25. Diagrama de flujo de proceso de fusionado pantalón 
 
 
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 2,500
6 3,153
0 0,000
2 3,974
0 0,000
0 0,000
1 0,000
1 Esperar a que piezas empiecen a ser separadas 1 - 2,419 x
2
Ir al estante y tomar paquete etiquetado (tonos 
mezclados)
1 6,4 0,239 x
3 Separar en tonos 1 - 4,054 x
4 Pedir insumos 1 - 0,970
5 Trasladar insumos adicionales 1 23,4 0,983 x
6
Esperar a que piezas empiecen a ser llevadas a 
las diferentes áreas
1 - 1,555 x
7 Trasladar a confección 1 25,6 0,446 x
8 Trasladar a bordado 1 44,9 0,756 x
9 Trasladar a fusionado 1 17,2 0,252 x
10 Trasladar a estampado 1 34,4 0,477 x
10 151,9 12,151 1 6 0 2 0 0 0TOTAL
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 151,9
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 9,627
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de separado Operación e inspección
Método: Actual
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Proceso: Separado de piezas camisa
Resumen
Actividad
Propuesto
Pagina
1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,264
2 0,574
0 0
3 5,601
0 0
0 0
0 0
1
Esperar que piezas empiecen a ser 
fusionadas
1 - 1,582 x
2 Trasladar piezas a maquina de fusionado 1 15,7 0,298 x
3 Fusionar 1 - 1,105 x
Proceso: Fusionado pantalón
Resumen
Actividad
Propuesto
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de fusionado Operación e inspección
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 7,439
Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
El tiempo de fusionado 
en maquina son 
estándar para todas las 
piezas
Se fusiona piezas de 
pretina
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 20,2
N° Descripción
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Diagrama 25. (Continuación) 
 
 
 
Diagrama 26. Diagrama de flujo de proceso de fusionado camisas 
 
 
 
 Diagrama de proceso de bordado. En los Diagrama 27. y 28., se presentan 
los diagramas de flujo de proceso para bordado de pantalón y camisas con su 
respectivo tiempo y distancia recorrida. 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,264
2 0,574
0 0
3 5,601
0 0
0 0
0 0
4 Organizar prendas 1 - 0,159 x
5 Armar paquete 1 - 1,628 x
6
Esperar a que piezas empiecen a ser 
trasladadas
1 - 2,391 x
7 Trasladar a confección 1 4,5 0,276 x
7 20,2 7,439 2 2 0 3 0 0 0
Proceso: Fusionado pantalón
Resumen
Actividad
Propuesto
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de fusionado Operación e inspección
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 7,439
Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
TOTAL
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 20,2
N° Descripción
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,869
2 0,574
0 0
3 5,601
0 0
0 0
0 0
1
Esperar que piezas empiecen a ser 
fusionadas
1 - 1,582 x
2 Trasladar piezas a maquina de fusionado 1 15,7 0,298 x
3 Fusionar 1 - 1,710 x
4 Organizar prendas 1 - 0,159 x
5 Armar paquete 1 - 1,628 x
6
Esperar a que piezas empiecen a ser 
trasladadas
1 - 2,391 x
7 Trasladar a confección 1 4,5 0,276 x
7 20,2 8,044 2 2 0 3 0 0 0
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Fusionado camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Área / Sección: Área de fusionado Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 8,044
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 20,2
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
TOTAL
El tiempo de fusionado 
en maquina son 
estándar para todas las 
piezas
Se fusiona cuello, puños 
y lateral
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Diagrama 27. Diagrama de flujo de proceso de bordado pantalón 
 
 
 
Diagrama 28. Diagrama de flujo de proceso de bordado camisa 
 
 
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
1 0
3 0,785
0 0
2 4,109
0 0
2 0,345
0 0
1
Esperar a que piezas empiecen a 
ser bordadas
1 - 2,396 x
2 Trasladar piezas a mesa de trabajo 1 4,7 0,498 x
3
Ubicar piezas en tambores de 
bordado
1 - 0,199 x
4
Trasladar pieza a maquina de 
bordado
3,5 0,138 x
5 Bordar 1 - - x
6
Trasladar pieza de maquina de 
bordado a mesa 
1 3,5 0,149 x
7
Retirar piezas de tambores de 
bordado
1 - 0,146 x
8 Armar paquete 1 - 1,713 x
7 11,7 5,239 1 3 0 2 0 2 0
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Bordado pantalón
Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Área / Sección: Área de bordado Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 5,239
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 11,7
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
TOTAL
El tiempo de bordado  
depende de las 
características de este
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
1 0
3 0,785
0 0
2 4,109
0 0
2 0,279
0 0
1
Esperar a que piezas empiecen a 
ser bordadas
1 - 2,396 x
2 Trasladar piezas a mesa de trabajo 1 4,7 0,498 x
3
Ubicar bolsillo (camisa) en tambor 
de bordado
1 - 0,162 x
4
Trasladar pieza a maquina de 
bordado
3,5 0,138 x
Proceso: Bordado camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de bordado Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 5,173
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 11,7
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
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Diagrama 28. (Continuación) 
 
 
 
 Diagrama de proceso de confección de camisas para hombre. En el 
Diagrama 29. se presenta el diagrama de flujo de proceso para confección de 
camisas con su respectivo tiempo y distancia total. 
 
Diagrama 29. Diagrama de flujo de proceso de confección de camisas 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
1 0
3 0,785
0 0
2 4,109
0 0
2 0,279
0 0
5 Bordar 1 - - x
6
Trasladar pieza de maquina de 
bordado a mesa 
1 3,5 0,149 x
7
Retirar bolsillo (camisa) de 
tambores de bordado
1 - 0,117 x
8 Armar paquete 1 - 1,713 x
7 11,7 5,173 1 3 0 2 0 2 0
Proceso: Bordado camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de bordado Operación e inspección
Método: Actual
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 5,173
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 11,7
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
El tiempo de bordado  
depende de las 
características de este
TOTAL
Pagina 1 de 3 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
35 29,113
19 5,109
- 0
2 2,862
- 0
4 5,226
- 0
1
Pedir insumos y alistar insumos (Recortar 
marquillas)
1 - 0,970 x
2
Trasladar insumos relacionados a la orden de 
producción
1 4,5 0,211 x
3 Dobladillar Bolsillos 1 - 2,130 x
4 Confeccionar delantero derecho 1 - 0,554 x
5
Armar espalda (ensamblar espalda y almillas), 
almillar y pespuntar a 1/16 2 - 1,276
x
6 Confeccionar portañuela de mangas 2 - 1,477 x
7 Dobladillar la pieza "Puño-Fusionada" 2 - 0,488 x
8 Confeccionar puño 2 - 0,450 x
9 Confeccionar delantero izquierdo 1 - 0,786 x
10
Dobladillar cuello fusionado (sección pie de cuello) 
(a 1/4) 1 - 0,504
x
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección camisa para caballero
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Resumen
Actividad
Propuesto
Simbología
Observación
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
42,310
191,8
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Diagrama 29. (Continuación) 
 
 
 
Pagina 2 de 3 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
35 29,113
19 5,109
- 0
2 2,862
- 0
4 5,226
- 0
11 Recortar/Despuntar puños 2 - 0,232 x
12 Trasladar puños de mesa a estación de volteado 1 6,1 0,166 x
13 Voltear puños 2 - 0,190 x
14
Trasladar puños de estación de volteado a módulo
1 6,1 0,178 x
15
Confeccionar cuello fusionado (Pellizco/costura 
entre Cabeza de Cuello y Pie de Cuello) 1 - 0,953
x
16
Trasladar bolsillos de módulo a mesa de 
patinadora
1 4,5 0,157 x
17 Planchar bolsillo 1 - 0,742 x
18
Trasladar bolsillos de mesa de patinadora a 
módulo
1 4,5 0,160 x
19 Fijar marquilla y talla a espalda 1 - 0,886 x
20
Ensamblar/Confeccionar bolsillo(s) en 
Delantero(s)/Embolsillar 1 - 1,193
x
21 Pespuntar a nit sobre "pellizco de Pie de Cuello" 1 - 0,430 x
22
Ensamblar delanteros y espalda (Hombro) y 
pespuntar al límite 1 - 1,735
x
23 Pespuntar 1/4 de Puños 2 - 0,834 x
24 Entalegar cuello 1 - 1,073 x
25 Trasladar puños a planchado 1 18,7 0,359 x
26 Planchar puños 2 - 0,241 x
27 Trasladar puños de plancha a módulo 1 18,7 0,363 x
28 Trasladar camisa de módulo a fileteadora 1 5,7 0,175 x
29 Ensamblar/Confeccionar mangas 2 - 0,682 x
30 Trasladar camisa de fileteadora a módulo 1 5,7 0,183 x
31 Recortar/Despuntar de Cuello 1 - 0,460 x
32
Trasladar cuello de mesa a estación de volteado de 
piezas
1 6,1 0,174 x
33 Voltear cuello 1 - 0,168 x
34
Trasladar cuello de estación de volteado a módulo
1 6,1 0,165 x
35 Pespuntar sisas 2 - 0,637 x
36 Pespuntar cuello a 1/4 1 - 0,834 x
37 Trasladar camisa de módulo a fileteadora 1 5,7 0,202 x
38 Cerrar camisa 2 - 1,150 x
39 Trasladar camisa de fileteadora a módulo 1 5,7 0,194 x
40 Refilar cuello 1 - 0,457 x
41 Encuellar 1 - 1,852 x
42 Empuñar 2 - 1,065 x
43 Emparejar/Recortar camisa 1 - 0,474 x
44 Dobladillar camisa 1 - 1,107 x
45 Armar paquete 1 - 0,889 x
46 Trasladar pantalón de modulo ojalado y botonado 1 13,7 0,289 x
47 Ojalar 8 - 0,427 x
48 Botonar 8 - 0,762 x
49
Trasladar camisa de ojalado y botonado a mesa de 
patinadora
1 13,7 0,289 x
50 Esperar a que empiecen a ser llevados a bordado 1 1,441 x
51 Trasladar de mesa de patinadora a bordado 1 36,3 0,748 x
52 Bordar Logos 1 - - x
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección camisa para caballero
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Resumen
Actividad
Propuesto
Simbología
Observación
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
42,310
191,8
Define el tiempo de 
bordado en función del 
número de puntadas
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Diagrama 29. (Continuación) 
 
 
 
 Diagrama de proceso de confección de pantalones para dama. En el 
Diagrama 30. se presenta el diagrama de flujo de proceso para confección de 
pantalón con su respectivo tiempo y distancia total. 
 
Diagrama 30. Diagrama de flujo de proceso de confección de pantalones 
 
 
Pagina 3 de 3 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
35 29,113
19 5,109
- 0
2 2,862
- 0
4 5,226
- 0
53 Trasladar camisa  de bordado a Terminado 1 22,6 0,783 x
54 Pulir (Quitar hebras) y revisar 1 - 2,561 x
55 Abotonar 1 - 0,723 x
56 Trasladar camisa de terminado a enconado 1 2,5 0,104 x
57 Enconar 1 - 0,374 x
58 Trasladar camisa de enconado a planchado 1 4,9 0,107 x
59 Planchar 1 - 1,650 x
60
Esperar a que camisa sea empiece a ser 
trasladada por líder del área a mesa de empaque
1 - 0,451 x
61 Trasladar a puesto de empacado 1 4,5 0,102 x
62 Doblar y empacar camisa 1 - 1,891 x
85 191,8 42,310 35 19 - 2 - 4 -
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección camisa para caballero
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Resumen
Actividad
Propuesto
Simbología
Observación
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
42,310
191,8
TOTAL
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
23 16,207
20 6,958
0 0
6 5,4887
0 0
2 1,21
0 0
1
Trasladar delanteros y traseros de módulo a 
fileteadora
1 1,8 0,211 x
2
Pedir insumos y alistar insumos (Recortar 
marquillas)
1 - 1,026 x
3
Trasladar insumos relacionados a la orden de 
producción
1 - 0,143 X
4 Armar marquillas 1 - 0,221 x
5 Filetear Delanteros 1 - 0,324 x
6 Filetear Traseros 1 - 0,195 x
7
Esperar a que delanteros y traseros sean 
trasladados
1 - 0,714 x
8 Armar pretina paso 1 (unir centro o ancho) 1 - 0,364 x
9 Armar pretina paso 2 (unir lateral o largo) 1 - 1,181 x
10 Trasladar pretina de módulo a filete 1 5,7 0,106 x
11 Filetear pretina 1 - 0,322 x
29,8637
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 203,8
N° Descripción Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección pantalón de dama Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
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Diagrama 30. (Continuación) 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
23 16,207
20 6,958
0 0
6 5,4887
0 0
2 1,21
0 0
12 Armar paquete (Delanteros, traseros y pretinas) 1 - 0,510 x
13
Trasladar paquete de piezas de fileteadora al 
módulo
1 5,7 0,211 x
14 Desarmar paquete de piezas 1 - 0,398 x
15 Coser/Unir Marquillas y pretinas 1 - 0,246 x
16 Encremallerar Tiros Delanteros 1 - 1,785 x
17 Trasladar delanteros a fileteadora 1 5,7 0,211 x
18 Coser/unir tiros traseros 1 - 0,943 x
19 Trasladar traseros a fileteadora 1 5,7 0,211 x
20
Cerrar costados y entrepierna con filete de 
seguridad
1 - 1,725 x
21
Trasladar pantalón de fileteadora a mesa de 
patinadora
1 4,5 0,178 x
22 Recortar cremallera 1 - 0,300 x
23 Trasladar pantalón de mesa de patinado a módulo 1 4,5 0,107 x
24 Trasladar pretina a planchado 1 18,7 0,355 x
25 Abrir costuras a pretina en plancha 1 - 0,125 x
26 Trasladar pretina de plancha a modulo 1 18,7 0,355 x
27 Fijar/ensamblar y entalegar pretina a Pantalón 1 - 1,861 x
28
Trasladar pantalón de modulo a mesa de 
patinadora
1 1,8 0,143 x
29 Recortar puntas a pantalón 1 - 0,246 x
30
Trasladar pantalón de mesa a estación de volteado 
de piezas
1 6,1 0,150 x
31 Voltear pretina 1 - 0,331 x
32
Trasladar pretina de estación de volteado a módulo
1 6,1 0,144 x
33 Pisar/Pespuntar pretina 1 - 3,899 x
34 Trasladar pantalón de módulo a fileteadora 1 5,7 0,211 x
35 Filetear Bota (sencillo) 2 - 0,163 x
36
Trasladar pantalón de fileteadora a ojalado y 
botonado
1 14,9 0,278 x
37 Coser Ojal 1 - 0,358 x
38 Marcar puntos de costura de botón 1 - 0,207 x
39 Coser botón 1 - 0,372 x
40 Armar paquete de pantalones 1 - 0,200 x
41
Trasladar pantalón de ojalado y botonado a mesa 
de patinadora
1 13,7 0,386 X
42
Esperar a que pantalones sean trasladados a 
bordado
1 - 1,441 x
43 Trasladar a sección de Bordado 1 36,3 1,029 x
44 Bordar Logos 1 - - x
45 Trasladar pantalón  de bordado a Terminado 1 22,6 0,841 x
46 Pulir y revisar 1 - 1,075 x
47 Trasladar pantalón de terminado a planchado 1 4,9 0,109 x
48 Planchar 1 - 0,839 x
49 Separar por tallas 1 - 0,135 x
50
Esperar que pantalón sea trasladado por líder del 
área
1 - 1,400 x
51 Trasladar pantalón de planchado a logística 1 20,7 1,579 x
52 203,8 29,8637 23 20 0 6 0 2 0TOTAL
Define el tiempo de 
bordado en función del 
número de puntadas
29,8637
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 203,8
N° Descripción Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección pantalón de dama Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Flujo de Proceso
Método: Actual
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2.2.2.2 Diagrama de flujo de proceso propuesto. Una vez analizados estos 
diagramas, se muestran en los Diagramas del 31. al 36., los flujos de proceso 
mejorados de corte de pantalón, corte de camisa, fusionado de pantalón y camisa, 
confección de camisa y confección de pantalón respectivamente. 
 
Diagrama 31. Diagrama de flujo de proceso propuesto para corte de pantalón 
 
 
 
 
 
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
6 21,375
3 1,366
1 4,333
0 0
0 0
2 1,731
0 0
1 Arreglar trazo 1 - 2,685 x
2 Realizar tendido 1 - 0,333 x
3 Ubicar trazo 1 - 0,641 x
4 Sujetar trazo 1 - 5,152 x
5
Inspeccionar (comparar) tendido  y trazo con orden 
de producción
1 - 4,333 x
6 Cortar y perforar 1 - 12,363 x
7 Separar piezas de las prendas por tallas 1 - 1,048 x
8 Transportar a la sección de etiquetado 1 4,9 0,164 x
9 Etiquetar piezas 1 - 0,200 x
10 Habear piezas 1 -
0,683
x
11 Trasladar a confección 1 7,3 0,446 x
12 Trasladar a bordado 1 44,9 0,756 x
12 57,1 28,805 6 3 1 0 0 2 0TOTAL
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Reducción de distancia 
por la distribución de 
planta propuesta
Se etiquetan todas las 
piezas de cada paquete
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Cada pieza adicional 
etiquetado tiene un 
tiempo de duración de 
1,5 Segundos
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Pantalón básico, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
28,805
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 57,1
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Implementación de 
portarrollos 
semiautomáticos
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Producto pantalón
Método: Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Corte pantalones Resumen
Actividad
Propuesto
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Diagrama 32. Diagrama de flujo de proceso propuesto para corte de camisa 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
6 25,440
3 1,366
1 4,333
0 0
0 0
2 1,731
0 0
1 Arreglar trazo 1 - 2,685 x
2 Realizar tendido 1 - 0,333 x
3 Ubicar trazo 1 - 0,641 x
4 Sujetar trazo 1 - 5,152 x
5
Inspeccionar (comparar) tendido  y trazo con orden 
de producción
1 - 4,333 x
6 Cortar y perforar 1 - 16,253 x
7 Separar piezas de las prendas por tallas 1 - 1,048 x
8 Trasportar a la sección de etiquetado 1 4,9 0,164 x
9 Etiquetar piezas 1 - 0,375 x
10 Habear piezas 1 -
0,683
x
11 Trasladar a confección 1 7,3 0,446 x
12 Trasladar a bordado 1 44,9 0,756 x
12 57,1 32,870 6 3 1 0 0 2 0
Proceso: Corte camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Producto camisa
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de corte Operación e inspección
Método: Propuesto
Fecha de realización: 9 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 32,870
Implementación de 
portarrollos 
semiautomáticos
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 57,1
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Reducción de distancia 
por la distribución de 
planta propuesta
TOTAL
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Se etiquetan todas las 
piezas de cada paquete
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
Cada pieza adicional 
etiquetado tiene un 
tiempo de duración de 
1,5 Segundos
Camisa básica, ante 
cualquier adición se 
agrega el tiempo 
correspondiente
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Diagrama 33. Diagrama de flujo de proceso propuesto para fusionado pantalón 
 
 
 
Diagrama 34. Diagrama de flujo de proceso propuesto para fusionado camisas 
 
 
 
 
 
 
 
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 1,159
1 0,276
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
1 Fusionar 1 - 1,000 x
2 Organizar prendas 1 - 0,159 x
3 Trasladar a confección 1 4,5 0,276 x
3 4,5 1,435 2 1 0 0 0 0 0
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Fusionado pantalones
Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Producto pantalón
Método: Propuesto
Área / Sección: Área de fusionado Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total
TOTAL
El tiempo de fusionado 
en maquina son 
estándar para todas las 
piezas
1,435
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 4,5
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Pagina 1 de 1 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
2 2,159
1 0,276
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
1 Fusionar 1 - 2,000 x
2 Organizar prendas 1 - 0,159 x
3 Trasladar a confección 1 4,5 0,276 x
3 4,5 2,435 2 1 0 0 0 0 0
El tiempo de fusionado 
en maquina son 
estándar para todas las 
piezas
TOTAL
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 4,5
N° Descripción Cantidad
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 2,435
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de fusionado Operación e inspección
Método: Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Transporte
Inspección 
Tipo de diagrama: Producto camisa
Proceso: Fusionado camisas
Resumen
Actividad
Propuesto
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Diagrama 35. Diagrama de flujo de proceso propuesto para confección de camisas 
 
 
 
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
35 28,612
19 4,390
- 0
0 0,000
- 0
4 5,226
- 0,000
1 Dobladillar bolsillos 1 - 2,130 x
2 Confección de delantero derecho 1 - 0,554 x
3
Armar espalda (ensamblar espalda y almillas), almillar y 
pespuntar a 1/16 2 - 1,276
x
4 Confeccionar portañuela de mangas 2 - 1,477 x
5 Dobladillar la pieza "Puño-Fusionada" 2 - 0,488 x
6 Confeccionar puño 2 - 0,450 x
7 Confeccionar delantero izquierdo 1 - 0,786 x
8 Dobladillar cuello fusionado (sección pie de cuello) (a 1/4) 1 - 0,504 x
9 Recortar/Despuntar puños 2 - 0,232 x
10 Trasladar puños de mesa a estación de volteado de piezas 1 6,1 0,166 x
11 Voltear puños 2 - 0,190 x
12 Trasladar puños de estación de volteado a módulo 1 6,1 0,178 x
13
Confeccionar cuello fusionado (Pellizco/costura entre 
Cabeza de Cuello y Pie de Cuello) 1 - 0,953
x
14 Trasladar bolsillos de módulo a mesa de patinadora 1 4,5 0,157 x
15 Planchar bolsillo 1 - 0,742 x
16 Trasladar bolsillos de mesa de patinadora a modulo 1 4,5 0,160 x
17 Fijar marquilla y talla a espalda 1 - 0,886 x
18
Ensamblar/Confeccionar bolsillo(s) en 
Delantero(s)/Embolsillar 1 - 1,193
x
19 Pespuntar a nit sobre "pellizco de Pie de Cuello" 1 - 0,430 x
20
Ensamblar delanteros y espalda (Hombro) y pespuntar al 
límite 1 - 1,735
x
21 Pespuntar 1/4 de Puños 2 - 0,834 x
22 Entalegar cuello 1 - 1,073 x
23 Trasladar puños a planchado 1 4,5 0,107 x
24 Planchar puños 2 - 0,241 x
25 Trasladar puños de plancha a módulo 1 4,5 0,107 x
26 Trasladar camisa de módulo a fileteadora 1 5,7 0,175 x
27 Ensamblar/Confeccionar mangas 2 - 0,682 x
28 Trasladar camisa de fileteadora a módulo 1 5,7 0,183 x
29 Recortar/Despuntar de Cuello 1 - 0,460 x
30
Trasladar cuello de mesa a estación de volteado de piezas
1 6,1 0,174 x
31 Voltear cuello 1 - 0,168 x
32
Trasladar cuello de estación de volteado a módulo
1 6,1 0,165 x
33 Pespuntar sisas 2 - 0,637 x
34 Pespuntar cuello a 1/4 1 - 0,834 x
35 Trasladar camisa de módulo a fileteadora 1 5,7 0,202 x
36 Cerrar camisa 2 - 1,150 x
37 Trasladar camisa de fileteadora a módulo 1 5,7 0,194 x
38 Refilar cuello 1 - 0,457 x
39 Encuellar 1 - 1,852 x
40 Empuñar 2 - 1,065 x
41 Emparejar/Recortar camisa 1 - 0,474 x
42
Dobladillar camisa 1 - 0,606
x
43 Armar paquete 1 - 0,889 x
44 Trasladar pantalón de modulo ojalado y botonado 1 13,7 0,289 x
45 Ojalar 8 - 0,427 x
Tipo de diagrama: Producto camisa
Método: Propuesto
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección camisa para caballero
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 38,228
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 163,4
N° Descripción Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(mins)
Simbología
Observación
Uso de 
dobladilladora para 
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Diagrama 35. (Continuación) 
 
 
 
Diagrama 36. Diagrama de flujo de proceso propuesto para confección de 
pantalones 
 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
35 28,612
19 4,390
- 0
0 0,000
- 0
4 5,226
- 0,000
46 Botonar 8 - 0,762 x
47
Trasladar camisa de ojalado y botonado a mesa de 
patinadora
1 13,7 0,289 x
48 Trasladar de mesa de patinadora a bordado 1 36,3 0,748 x
49 Bordar Logos 1 - - x
50 Trasladar camisa  de bordado a Terminado 1 22,6 0,783 x
51 Pulir (Quitar hebras) y revisar 1 - 2,561 x
52 Abotonar 1 - 0,723 x
53 Trasladar camisa de terminado a enconado 1 2,5 0,104 x
54 Enconar 1 - 0,374 x
55 Trasladar camisa de enconado a planchado 1 4,9 0,107 x
56 Planchar 1 - 1,650 x
57 Trasladar a puesto de empacado 1 4,5 0,102 x
58 Doblar y empacar camisa 1 - 1,891 x
83 163,4 38,228 35 19 - 0 - 4 -
Tipo de diagrama: Producto camisa
Método: Propuesto
Resumen
Actividad
Propuesto
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección camisa para caballero
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 38,228
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 163,4
N° Descripción Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(mins)
Simbología
Observación
TOTAL
Define el tiempo de 
bordado en función 
del número de 
Pagina 1 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
23 16,207
19 6,356
0 0
0 0
0 0
0 1,21
0 0
1
Trasladar insumos relacionados a la orden de 
producción
1 - 0,143 X
2 Armar marquillas 1 - 0,221 x
3 Filetear delanteros 1 - 0,324 x
4 Filetear traseros 1 - 0,195 x
5 Armar pretina paso 1 (unir centro o ancho) 1 - 0,364 x
6 Armar pretina paso 2 (unir lateral o largo) 1 - 1,181 x
7 Trasladar pretina de módulo a filete 1 5,7 0,211 x
8 Filetear pretina 1 - 0,322 x
9
Trasladar paquete de piezas de fileteadora al 
módulo
1 5,7 0,211 x
10 Coser/Unir Marquillas y pretinas 1 - 0,246 x
11 Encremallerar Tiros Delanteros 1 - 1,785 x
12 Trasladar delanteros a fileteadora 1 5,7 0,211 x
13 Coser/unir tiros traseros 1 - 0,943 x
14 Trasladar traseros a fileteadora 1 5,7 0,211 x
Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 23,773
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 173,6
N° Descripción
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección pantalón de dama Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Producto pantalón
Método: Propuesto
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Diagrama 36. (Continuación) 
 
 
 
2.2.3 Diagramas de recorrido. Consiste en el registro y descripción detallada de 
todas las operaciones que intervienen en un proceso de fabricación (operaciones, 
transportes, inspecciones, demoras, almacenamiento, combinación de operación e 
inspección y operación de operación transporte) en el mismo orden que tienen lugar. 
 
Pagina 2 de 2 Cant. 
Tiempo 
(minutos)
23 16,207
19 6,356
0 0
0 0
0 0
0 1,21
0 0
15
Cerrar costados y entrepierna con filete de 
seguridad
1 - 1,725 x
16
Trasladar pantalón de fileteadora a mesa de 
patinadora
1 4,5 0,178 x
17 Recortar cremallera 1 - 0,300 x
18 Trasladar pantalón de mesa de patinado a módulo 1 4,5 0,107 x
19 Trasladar pretina a planchado 1 4,5 0,107 x
20 Abrir costuras a pretina en plancha 1 - 0,125 x
21 Trasladar pretina de plancha a modulo 1 4,5 0,107 x
22 Fijar/ensamblar y entalegar pretina a Pantalón 1 - 1,861 x
23
Trasladar pantalón de modulo a mesa de 
patinadora
1 1,8 0,143 x
24 Recortar puntas a pantalón 1 - 0,246 x
25
Trasladar pantalón de mesa a estación de volteado 
de piezas
1 6,1 0,150 x
26 Voltear pretina 1 - 0,331 x
27
Trasladar pretina de estación de volteado a módulo
1 6,1 0,144 x
28 Pisar/Pespuntar pretina 1 - 3,899 x
29 Trasladar pantalón de módulo a fileteadora 1 5,7 0,211 x
30 Filetear Bota (sencillo) 2 - 0,163 x
31
Trasladar pantalón de fileteadora a ojalado y 
botonado
1 14,9 0,278 x
32 Coser Ojal 1 - 0,358 x
33 Marcar puntos de costura de botón 1 - 0,207 x
34 Coser botón 1 - 0,372 x
35 Armar paquete de pantalones 1 - 0,200 x
36
Trasladar pantalón de ojalado y botonado a mesa 
de patinadora
1 13,7 0,386 X
37 Trasladar a sección de Bordado 1 36,3 1,029 x
38 Bordar Logos 1 - - x
39 Trasladar pantalón  de bordado a Terminado 1 22,6 0,841 x
40 Pulir y revisar 1 - 1,075 x
41 Trasladar pantalón de terminado a planchado 1 4,9 0,109 x
42 Planchar 1 - 0,839 x
43 Separar por tallas 1 - 0,135 x
44 Trasladar pantalón de planchado a Logística 1 20,7 1,579 x
45 173,6 23,773 23 19 0 0 0 2 0TOTAL
Define el tiempo de 
bordado en función 
del número de 
puntadas
Cant.
Distancia 
(metros)
Tiempo 
(minutos)
Simbología
Observación
Área / Sección: Área de confección Operación e inspección
Fecha de realización: 31 de marzo de 2017 Operación y transporte
Elaborado por: Jimena Salas - Cristian Silva  Tiempo Total 23,773
Aprobado por: Jimena Salas - Cristian Silva Distancia Total 173,6
N° Descripción
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S. Operación
Proceso: Confección pantalón de dama Resumen
Actividad
Propuesto
Transporte
Inspección 
Espera
Almacenamiento
Tipo de diagrama: Producto pantalón
Método: Propuesto
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En los Planos del 1. al 5., se presentan los diagramas de recorrido actuales de corte, 
etiquetado, separado, confección de camisa y confección de pantalones 
respectivamente. 
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Plano 1. Diagrama de recorrido para corte 
 
 
 
Empresa: 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 3 (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 2. Diagrama de recorrido para etiquetado 
 
 
 
Empresa: 
GRUPO QUIROMAR S. A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 3 (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala:  
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 3. Diagrama de recorrido para separado 
 
 
 
Empresa: 
GRUPO QUIROMAR S.A.S.  
Diagrama de recorrido 
Piso 3 (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por:  
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala:  
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 3. (Continuación)  
 
 
 
Empresa: 
GRUPO QUIROMAR S.A.S.  
Diagrama de recorrido 
Piso 2 (Planta)  
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 3. (Continuación)  
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 1 (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por:  
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:   
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 3. (Continuación)  
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 5 (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
10 
4,1 
1
,9
 
2,2 
1
1
,4
 
5
,3
 
20,4 
1,3 
7,9 
7,2 
132 
Plano 4. Diagrama de recorrido de confección de camisas 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 3 (Planta)  
Elaborado el:  
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 5. Diagrama de recorrido para confección de pantalones 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Diagrama de recorrido 
Piso 3 (Planta) 
Elaborado el:  
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala:  
1:100 
Unidad de medida: metros 
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2.2.4 Análisis del proceso y definición de propuestas. Ya definidos los métodos 
de trabajo actuales, se procedió a su análisis, así se identificaron las actividades 
que no agregan valor a estos procesos y se diseñaron propuestas que eliminan o 
reducen los tiempos en las mismas. Dentro de las propuestas que se plantearon se 
encuentran las relacionadas en los siguientes apartados, estas propuestas permiten 
llegar al estado plasmado en los diferentes diagramas propuestos, previamente 
mostrados. 
 
2.2.4.1 Unificación de los procesos de corte, etiquetado y separado. 
Actualmente, la empresa ha dispuesto los procesos de corte, etiquetado y separado 
en tres centros de trabajo diferentes; esto genera un incremento en las distancias y 
tiempos de traslado de prendas, así como tiempos no productivos, teniendo en 
cuenta que un mismo paquete de piezas pasa por las mismas actividades en los 
tres centros de trabajo, tales como armado y desarmado de dicho paquete; esto 
genera ineficiencias en el proceso, al requerirse un alto consumo de recursos en un 
trabajo, tales como un mayor empleo de espacio, mano de obra directa y un mayor 
tiempo de procesamiento para un producto. 
 
Las ineficiencias del proceso de corte, etiquetado y separado se evidencian en los 
Diagramas del 2. al 7. La medida propuesta que da solución a este problema es la 
unificación de los procesos de corte, etiquetado y separado, incluyendo una 
reestructuración de los procesos de etiquetado y separado; esta medida implica que 
el conjunto de estas tres operaciones se realice de forma ininterrumpida, para que 
así se eliminen las esperas de producto en proceso a ser procesado que existen 
actualmente entre estos tres procesos, así como las distancias y tiempos de traslado 
entre las secciones a través de una modificación en el Lay out de la planta que 
incluya las operaciones de etiquetado y habeado  en un mismo espacio físico 
(planteada en uno de los siguientes apartados). 
 
Una vez terminado el proceso de corte, el lote de producción se trasporta al área de 
etiquetado que se puede observar en el Plano 2. Se propone disponer de espacios 
señalados entre corte y etiquetado en los cuales se diferencien los lotes de 
producción y las tallas de estos, para así evitar la operación de amarrar las piezas, 
que luego de ser transportadas son desamarradas, estos espacios se pueden 
observar en el Plano 6. a través de las áreas verdes. También se busca que las 
piezas sean trasportadas directamente a esta zona sin desordenarlas para eliminar 
así operaciones como organizar y contar piezas. 
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Plano 6. Áreas en corte y etiquetado para disipación de piezas 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Disposición de piezas 
Piso 3 (Planta)  
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
 
 Reestructuración y estandarización del proceso de etiquetado. El 
etiquetado de las piezas es un proceso que actualmente no cuenta con un 
estándar de trabajo y por esta razón hay lotes de producción en los que se 
etiquetan todas las piezas, como otros en las que solo se etiqueta un número 
variante de piezas.  
 
Dado que el tono de la tela puede variar en un mismo rollo, las piezas de un 
mismo tendido en el proceso de corte, que son etiquetadas con un mismo 
número, deben conformar una prenda ya que esto asegura que dicha prenda 
va a presentar una misma tonalidad de todas sus piezas. 
 
Se propone un etiquetado de la totalidad de estas, que permita mantener 
trazabilidad de las mismas, siendo esto un punto de especial importancia para 
asegurar el correcto ensamble de las piezas en el proceso de confección, en 
donde todas las piezas etiquetadas con un mismo número deben pertenecer 
a una misma prenda, definiéndose esto como una medida especial para evitar 
un ensamble equivocado de piezas y por consiguiente retrabajos ocasionados 
por errores como el mencionado ya que si todas las piezas referentes a una 
orden de producción son etiquetadas, no hay posibilidad de que se genere un 
ensamble de piezas provenientes de diferentes tendidos en el proceso de 
confección.  
 
A pesar de que los tiempos de esta operación aumentarán, este incremento 
de tiempo es respaldado con la simplificación del procedimiento a seguir en 
esta operación, así como con la eliminación de las operaciones de separado; 
siendo el beneficio más importante la configuración de un control que permita 
el adecuado ensamble de las prendas (aseguramiento de la calidad). 
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14,3 
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 Reestructuración y estandarización del proceso de separado (habeado). 
La empresa ha generado este proceso en el cual se dividen los lotes de 
producción cortados, cuando estos se encuentran separados por un papel que 
divide los tendidos provenientes de diferentes rollos, ya que es muy probable 
que estos difieran en sus tonalidades (este caso se presenta cuando un trabajo 
tiene un número elevado de prendas y por tanto de piezas que por esta razón 
provienen de más de un rollo de tela). 
 
Es importante mencionar que el proceso de separado actualmente tiene el 
objetivo de separar el lote de producción en diferentes paquetes en los que se 
discrimine la tonalidad de un grupo de prendas, entendiéndose que esta varía 
de acuerdo al rollo del cual proviene el grupo de piezas en cuestión; la 
propuesta busca cambiar esto a un proceso de “habeado” que no separe el 
lote de producción en tonos, sino que por el contrario lo mantenga unido y de 
este se realicen paquetes de cada pieza, para que las piezas en conjunto sean 
de una más fácil y ordenada identificación, manipulación y circulación en la 
planta. 
 
2.2.4.2 Eliminación de demoras. En el proceso existen esperas que no agregan 
valor a los productos, muchas de estas al iniciar cada uno de los procesos, algunas 
de las razones son porque en medio de la producción se cambia de trabajo o el 
producto no se traslada oportunamente al punto de la siguiente operación. Las 
propuestas que pretenden eliminar estas demoras se relacionan a continuación. 
 
 Elaboración consecutiva e ininterrumpida de las operaciones que 
comprenden el proceso de corte. En cuanto al proceso de corte, este no es 
realizado de forma continua, y durante el procesamiento de una orden de 
producción, se generan interrupciones y esperas de producto en proceso al 
momento de ser sujetado con el trazo y cortado (esto puede ser observado en 
el diagrama de flujo de proceso actual de corte), se recomienda instruir a 
cortadores y auxiliares de corte para que den salida al trabajo al cual han sido 
asignados en el menor tiempo posible a partir de la elaboración consecutiva e 
ininterrumpida de las operaciones que comprenden el proceso de corte, en 
este caso, el diseño de diagramas de proceso propuestos tiene la utilidad de 
mostrar a los operarios el orden que deben seguir a la hora de procesar un 
trabajo, para de esta forma eliminar las demoras producidas por este concepto. 
 
 Evitar parar el procesamiento de una orden de producción que ya ha 
empezado a ser procesada. Se recomienda que se eliminen las demoras que 
se presentan en el proceso por este concepto, evitando que diversas órdenes 
se procesen de forma simultánea con un mismo recurso, siendo este un 
cortador; también se recomienda que no se detenga el proceso de un trabajo 
para dar paso a otro, ya que cuando esto se presenta se generan tiempos no 
productivos que incluyen el desplazamiento físico del producto en proceso o 
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del operario a la locación donde se encuentra el tendido de la nueva orden de 
producción, además del costo de capital atado a la materia prima, materiales 
y demás recursos como el espacio, cuyo valor está directamente relacionado 
con el tiempo de utilización; además de un incremento en el tiempo de flujo de 
la orden de producción interrumpida, que es equivalente a un incremento del 
tiempo de ciclo de la elaboración de un producto en el centro de trabajo de 
corte. 
 
 Revisión y ajuste de consumos de materia prima e insumos. Otra de las 
razones por las que se interrumpen el proceso de una orden de producción, 
es que la materia prima no es suficiente para dar cumplimiento a la totalidad 
de una orden de producción; actualmente esta falta de materia prima u otros 
materiales solo se conoce una vez se realizan los tendidos, en este punto 
ocurre que no se pueden culminar con las capas necesarias para poder cortar 
la orden de producción en un tendido. Este problema se genera por falencias 
en los cálculos o registros de consumo de tela para las prendas que presentan 
esta eventualidad, la solución más adecuada para este problema es la revisión 
y ajuste del consumo de tela para las prendas a elaborar. 
 
2.2.4.3 Reducción de traslados. Con la nueva distribución en planta se busca 
generar en la planta de producción un proceso en forma de letra “U”, como se puede 
observar en el Plano 7. este diseño busca que el producto realice un flujo ordenado 
y sin saltos durante todo su proceso. El beneficio de la implementación de este tipo 
de flujo es la reducción de traslados que actualmente se presentan, se mejora la 
comunicación entre los centros de trabajo y se puede realizar una supervisión más 
constante y efectiva. 
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Plano 7. Ejemplo de diseño de proceso en forma de “U”  
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Disposición de piezas 
Piso 3 (Planta)  
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por:  
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala:  
1:100 
Unidad de medida: metros 
 
2.2.4.4 Modificación del orden de las líneas de producción. En el Plano 8. se 
presenta la distribución de planta propuesta para el área de confección donde las 
posiciones de los puestos de trabajo se modifican, así la propuesta es que los 
operarios se posicionen en el módulo, dándose la espalda para que la rotación de 
piezas en el módulo implique menores esfuerzos y recorridos, sea más sencillo y se 
evite que los operarios dialoguen entre ellos más de lo pertinente y por consiguiente 
se genere una reducción de la productividad.  
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Plano 8. Nueva área de confección  
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Distribución de planta  
Piso 3 (Planta)  
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala:  
1:100 
Unidad de medida: metros 
 
2.2.4.5 Estandarización proceso de terminado. En el proceso de terminado se 
propone la conformación de una línea de terminado estandarizada y balanceada, 
que reemplace las prácticas de improvisación en la organización del método de 
trabajo actual, en el cual un gran número de veces cada operaria de terminado (en 
total son tres) trabaja de forma individual y surte a una de las tres operarias 
presentes en la siguiente operación (planchado). 
 
Al manejar líneas de producción de terminado se elimina el tiempo de espera de 
prendas a ser procesadas entre operaciones del mismo centro de trabajo como 
actualmente se presenta, de esta forma el tiempo de ciclo de una prenda se reduce 
y así un trabajo u orden de producción se finaliza en un menor tiempo. La 
configuración y balanceo de la línea de terminado varía de acuerdo a la prenda que 
se va a procesar, por consiguiente, en el presente trabajo se configurarán y 
balancearán las líneas de producción para terminado de los productos estudiados. 
 
2.2.4.6 Implementación de maquinaria y herramienta nueva. Con el objetivo de 
incrementar los niveles de productividad en el sistema productivo de la empresa, se 
propone la adquisición de maquinaria y herramienta que reduzca los tiempos de 
ejecución de algunas operaciones. 
 
 Portarrollos semiautomático. En el proceso de corte se propone la compra 
de un portarrollos semiautomático como se observa en el Cuadro 18. y en el 
Anexo A. para agilizar la operación de tendido de tela, este también contribuye 
con el estiramiento y precisión en esta actividad, por consiguiente, le brinda 
mayor calidad al proceso y al producto. Se estima que, con la implementación 
0
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de esta herramienta, el tiempo de realización de tendidos se reduzca de 0,685 
minutos por capa a 0,333 minutos por capa. 
 
Cuadro 18. Porta Rollos Semi Automático 
 
Maquina Función Imagen Costo 
Porta Rollos Semi 
Automático 
Apoyo para extender tela 
en corte 
Realiza un tendido en 30 
seg 
 
 
 $ 5.000.000 
 
 Máquina de fusionado automático. En el proceso de fusionado se propone 
la implementación de una máquina de fusionado automático, presentada en el 
Cuadro 19. y en el Anexo A., con el fin de optimizar los tiempos en esta 
actividad y proteger al operario del contacto con altas temperaturas, de esta 
forma la carga de trabajo y riesgos en esta operación se reducirían 
considerablemente. Se estima que la reducción de tiempos será de 0,729 
minutos/pieza a 0,5 minutos/pieza. 
 
Con la adquisición de esta máquina, también se busca evitar la acumulación 
de órdenes de producción en esta área, ya que, de acuerdo con el método 
actual, la empresa intenta mantener las piezas pertenecientes a una orden de 
producción juntas, por lo que todas las piezas de los diferentes trabajos llegan 
y tienen esperas significativas en la sección de fusionado, debido a los altos 
tiempos de fusionado que se producen con la máquina actual. 
 
Cuadro 19. Máquina de fusión con banda transportadora 
 
Maquina Función Imagen Costo 
Máquina de fusión con 
banda transportadora 
Unidad para fusionado y 
corte de las pecheras, 
Fusionadora de banda 
continua. Producción 
estimada 14.000 piezas 
en turno de 8 horas 
 
$ 18.026.785 
 
 Maniquíes o marcos para pulido. Se propone la implementación de 
maniquíes o marcos para pulido, en los cuales las operarias del centro de 
trabajo de terminado realicen en un menor tiempo en el pulido de las prendas, 
se estima que los tiempos se pueden reducir 30 segundos por prenda (camisa 
clásica). En el Cuadro 20. y en el Anexo A.se puede observar esta herramienta. 
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Cuadro 20. Maniquí o marco para pulido 
 
Herramienta Función Imagen Costo 
Maniquí o marco para 
pulido 
Apoyo para la realización 
de pulido de prendas 
 
$ 50.000 
 
 Folder para dobladillo de bolsillos. Se presenta una herramienta para la 
reducción de tiempo en la actividad de dobladillo presentado en el Cuadro 21. y 
la cotización en el Anexo A., que permitirá que la operación se realice 0,501 
minutos más rápido. Se propone comprar 24 de estos folders para dotar a cada 
operario de dos (2) de estos, uno como repuesto.  
 
Cuadro 21. Folder para dobladillo de bolsillo en máquina plana 
 
Herramienta Función Imagen Costo 
Dobladilladora industrial 
Apoyo para la realización de 
dobladillo en los bolsillos 
 
$ 58.000 
 
2.2.4.7 Implementación de sistema de control ANDON. Según estudios de 
psicología el ser humano percibe cerca de un 80% de la información por la visión 
esto gracias a que convivimos con múltiples señales con las cuales se aumentan la 
comprensión del entorno. 
 
El sistema Andon “agrupa un conjunto de medidas prácticas de comunicación 
utilizadas con el propósito de plasmar, de forma evidente y sencilla, el estado de 
algún sistema productivo”41. Esto quiere decir que con la fácil identificación visual 
de anomalías en el proceso se puede buscar en el menor tiempo posible la solución 
a estos para evitar retrasos en el proceso. 
 
En el caso de GRUPO QUIROMAR S.A.S. se busca que los operarios que dan 
apoyo a las líneas de confección puedan identificar fácil y oportunamente el estado 
de la línea durante la jornada laboral, se propone la implementación de banderas 
rojas, amarillas y verdes, con las cuales se puedan identificar si se tienen problemas 
mecánicos con el equipo, si se está agotando el producto en proceso con la cual se 
está trabajando y por supuesto si el proceso está en normalidad respectivamente, 
para disminuir los tiempos no productivos a partir de la eliminación de paradas por 
                                            
41 INGENIERIA INDUSTRIAL. Andon: control visual. [En línea] Disponible en: 
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-
manufacturing/andon-control-visual/ 
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daño de maquinaria, falta de producto en proceso para procesar, traslados de 
producto en proceso por parte de los operarios de máquina ya que lo ideal es que 
la totalidad de los traslados sean realizados por la patinadora; de esta forma también 
se mejorarán los tiempos de respuesta a las posibles eventualidades que se 
presenten en las líneas de confección. 
 
2.2.4.8 Cambio de jornada de trabajo. Según el artículo de la revista EL 
CENTINELA de octubre del 2017 llamado “El sábado: La solución divina a los 
problemas humanos”42, el autor presenta al sábado como el día de la familia, el cual 
puede brindar tiempo para el desarrollo de las relaciones familiares, también 
menciona que con un día adicional de descanso a la semana se pueden tener 
efectos positivos en la salud como la disminución del estrés y la ansiedad, así como 
la eliminación de las preocupaciones, los pensamientos negativos, el temor y la 
incertidumbre; aspectos que están directamente relacionadod con la productividad 
de los mismos en el trabajo. A pesar de que los operarios de la empresa están 
motivados, muestran opiniones negativas hacia la jornada laboral que incluye el día 
sábado, hecho que abre la posibilidad a menores índices de productividad en ese 
día. 
 
Dadas las anteriores razones, se propone extender la jornada laboral de lunes a 
viernes, para de esta forma eliminar los sábados de dicha jornada, así los 
colaboradores de la empresa podrán descansar un mayor tiempo los fines de 
semana y llegar en mejores condiciones de descanso y estado de ánimo el día 
lunes. 
 
Según el artículo 164 del código sustantivo de trabajo, la jornada laboral semanal 
es de 48 horas, las cuales pueden ser distribuidas en los cinco (5) días de la semana 
(lunes a viernes) con la posibilidad de que la jornada sea como se puedo observar 
en el Cuadro 22. Con esto se busca que el día sábado se promueva el disfrute de 
la vida familiar elevando la estima propia a niveles saludables y que el personal 
pueda realizar sus actividades personales, abriendo la posibilidad a una reducción 
de los permisos que ellos solicitan durante la semana. En el Cuadro 22. se relaciona 
la jornada laboral propuesta; mientras el Cuadro 23. muestra la distribución de días 
hábiles propuesta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
42 SARAVIA, Yohalmo. EL CENTINELA. El sábado: La solución divina a los problemas humanos. 
Octubre 2013. [Citado 27 de marzo de 2017] 
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Cuadro 22. Jornada laboral propuesta 
 
Días Horario Actividad 
Tiempo 
[horas] 
Tiempo 
[minutos] 
Lunes a Viernes 
6:00 am - 9:00 am Actividades laborales 3,00 180 
9:00 am - 9:10 am Descanso 0,17 10 
9:10 am - 12:00 pm Actividades laborales 2,83 170 
12:00 pm - 1:00 pm Horario asignado al "almuerzo" 1,00 60 
1:00 pm - 4:36 pm Actividades laborales 3,60 216 
Total de tiempo Jornada laboral 9,60 576 
Total de tiempo efectivo de la Jornada laboral 9,43 566 
Total de tiempo Jornada laboral semanal 48 2880 
Tiempo total laborable (Jornada laboral sin descansos potestativos de la empresa) 47,17 2830 
 
 Cuadro 23. Días hábiles propuestos para el año 2017 
 
Día Cantidad (𝒅𝒉) 
Lunes - Viernes (Laborables 9,4 horas) 228 
Sábados 52 
Domingos 52 
Festivos 18 
Vacaciones 15 
 
2.2.4.9 Mejoramiento de la calidad en el proceso de corte. En el proceso de corte 
no existe un control o restricción de cantidad de capas admisible por tendido, dado 
esto existe el riesgo de que se genere producto defectuoso al cortar un gran número 
de capas juntas debido a la dificultad de la manipulación del material debido a la 
desviación de la cuchilla a medida que aumenta el número de capas; se recomienda 
que el número de capas por tendido sea de veinte (20). 
 
2.2.4.10 Proveedores. Para mejorar los costos de materias primas de los productos 
seleccionados, se realizó un análisis de diversos proveedores de cada una de las 
materias primas que se presentan en los Cuadros 24., 25. y 26. donde se muestran 
los precios de botones, cremalleras y telas respectivamente, y se pueden ver las 
cotizaciones en el Anexo A. 
 
Cuadro 24. Proveedores de botones 
 
Ítem Cantidad Precio Actual Botonería Herrajes y adornos 
Número 24 en pasta 1 38 48 125 
Nacarados N° 18 para pechera y 
puños 
1 18 34 - 
Nacarados N° 14 para cuello 1 18 34 - 
 
 Cuadro 25. Proveedores de cremalleras 
 
Ítem Cantidad Precio Actual Herrajes y adornos 
15 cm en Nylon negra 1 249 350 
 
 Cuadro 26. Proveedores de tela 
 
Ítem Cantidad Precio actual Casa textil Lafayette 
Oxford azul 1 metro 10.014 8.500 16.450 
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Una vez realizado este análisis, se puede observar que GRUPO QUIROMAR cuenta 
con precios especiales en la mayoría de sus materias primas, pero se encontró que 
la tela tipo Oxford tiene un precio menor en la empresa Casa textil, por lo cual se 
propone cambiar de proveedor para lograr reducir costos en materias primas cada 
que se requiera este tipo de tela.  
  
2.3 ESTUDIO DE TIEMPOS 
 
Se busca determinar con la mayor exactitud posible el tiempo necesario para 
realizar las actividades para la producción del pantalón y la camisa dentro de la 
planta de GRUPO QUIROMAR S.A.S. para lograr el mayor rendimiento. 
 
Para determinar la velocidad real del proceso es utilizada para determinar el ritmo 
de trabajo con el cual el operario realiza la tarea comparado con operarios 
capacitados o con los de mejor rendimiento y en el Cuadro 27. se especifica los 
valores utilizados en el estudio de tiempos. 
 
Cuadro 27. Descripción velocidad normal 
 
Porcentaje Descripción 
Más de 100% El operario trabaja a un ritmo acelerado Es un operario altamente capacitado 
100% El operario realiza su actividad de forma normal 
Menor de 100% No es la actividad habitual del operario El operario presenta retrasos en su actividad 
 
Se analizó la cantidad de tomas de tiempos con base al cuadro de tiempos 
desarrollado por la General Electric Company presentada en el Cuadro 28. Adicional 
a esto se tomó en cuenta el cuadro de suplementos de la OIT presentada en el 
Cuadro 29. 
 
 Cuadro 28. Número recomendado de ciclos de observación- General 
Electric Company 
 
Tiempo de ciclo en min No. de Ciclos recomendados 
0,10 200 
0,25 100 
0,50 60 
0,75 40 
1 30 
2 20 
2-5 15 
5-10 10 
10-20 8 
20-40 5 
40 o más 3 
 
 Fuente: UNAM. Estudio de tiempos usando cronómetro. Consultado 20 
de marzo de 2017 
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Cuadro 29. Cuadro de suplementos de la OIT 
 
Tipo de 
suplemento 
Descripción Hombres Mujeres 
Suplementos 
constantes 
Suplemento por necesidades personales 5 7 
Suplemento base por fatiga 4 4 
Suplementos 
variables 
Suplemento por trabajar de pie 2 4 
Suplemento por 
postura anormal 
Ligeramente incómoda 0 1 
Incómoda (inclinado) 2 3 
Muy incómoda (echado, estirado) 7 7 
Uso de 
fuerza/energía 
muscular 
2,5 0 1 
5 1 2 
10 3 4 
25 9 20 
35,5 22 - 
Mala iluminación 
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0 
Bastante por debajo 2 2 
Absolutamente insuficiente 5 5 
Condiciones 
atmosféricas 
(Índice Kata) 
16 0 
8 10 
4 45 
2 100 
Concentración 
intensa 
Trabajos de cierta precisión 0 0 
Trabajos precisos o fatigosos 2 2 
Trabajos de gran precisión o muy fatigosos 5 5 
Ruido 
Continuo 0 0 
Intermitente y fuerte 2 2 
Intermitente y muy fuerte -Estridente y fuerte 5 5 
Tensión mental 
Proceso bastante complejo 1 1 
Proceso complejo o atención entre muchos objetos 4 4 
Muy complejo 8 8 
Monotonía 
Trabajo algo monótono 0 0 
Trabajo bastante monótono 1 1 
Trabajo muy monótono 4 4 
. Tedio 
Trabajo algo aburrido 0 0 
Trabajo bastante aburrido 2 1 
Trabajo muy aburrido 5 2 
 
Fuente:  UNAM. Estudio de tiempos usando cronómetro. Consultado 20 de marzo 
de 2017 
 
Con base en estos datos se hizo una toma preliminar de tiempos para corte, 
separado, etiquetado, fusionado, confección de pantalón, confección de pantalón 
camisa y bordado presentados en los Cuadros del 30. al 34. respectivamente.  
 
Cuadro 30. Toma preliminar de tiempos para corte 
 
Operación 
Tiempo toma 
preliminar (minutos)  
N° de ciclos 
Arreglar trazo 2,594 15 
Realizar tendido 0,693 40 
Ubicar trazo 0,670 40 
Sujetar trazo 4,998 15 
Inspección (comparación) tendido  y trazo con orden de producción 4,456 15 
Cortar y perforar 13,789 8 
Separar piezas de las prendas por tallas 1,284 20 
Armar paquete de piezas 1,598 20 
Trasladar a área de etiquetado 0,223 100 
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Cuadro 31. Toma preliminar de tiempos para separado 
 
Operación 
Tiempo toma 
preliminar (minutos) 
N° de ciclos 
Ir al estante y tomar paquete etiquetado (tonos mezclados) 0,245 100 
Pedir insumos 0,981 30 
Trasladar insumos adicionales 0,976 30 
Traslado a confección 0,456 60 
Traslado a bordado 0,811 30 
Traslado a fusionado 0,261 60 
Traslado a estampado 0,488 60 
 
Cuadro 32. Toma preliminar de tiempos para etiquetado 
 
Operación 
Tiempo toma 
preliminar (minutos) 
N° de ciclos 
Traslado de piezas a mesa de etiquetado 0,230 100 
Organizar piezas 0,710 40 
Contar piezas 0,221 100 
Etiquetar 0,759 30 
Organizar piezas 0,710 40 
Armar paquete 1,600 20 
Traslado a Rack 0,169 100 
 
Cuadro 33. Toma preliminar de tiempos para confección de pantalón dama 
 
Operación 
Tiempo toma 
preliminar (minutos) 
N° de ciclos 
Trasladar delanteros y traseros de módulo a fileteadora 0,25 100 
Pedir insumos y alistar insumos (Recortar marquillas) 0,9 30 
Trasladar insumos relacionados a la orden de producción 0,16 100 
Armar marquillas 0,23 100 
Filetear Tiro Delantero 0,445 60 
Filetear Tiro Trasero 0,314 60 
Armar pretina paso 1 (unir centro o ancho) 0,27 60 
Armar pretina paso 2 (unir lateral o largo) 1,187 20 
Trasladar pretina de módulo a filete 0,15 100 
Filetear pretina 0,283 60 
Armar paquete (Delanteros, traseros y pretinas) 0,369 60 
Trasladar paquete de piezas de fileteadora al módulo 0,23 100 
Coser/Unir Marquillas y pretinas 0,157 100 
Encremallerar Tiros Delanteros 1,519 20 
Trasladar delanteros a fileteadora 0,25 100 
Coser/unir tiros traseros 0,739 40 
Trasladar traseros a fileteadora 0,176 100 
Cerrar costados y entrepierna con filete de seguridad 1,49 20 
Trasladar pantalón de fileteadora a mesa de patinadora 0,176 100 
Recortar cremallera 0,268 60 
Trasladar pantalón de mesa de patinado a módulo 0,18 100 
Trasladar pretina a planchado 0,35 60 
Abrir costuras a pretina en plancha 0,106 100 
Trasladar pretina de plancha a modulo 0,36 60 
Fijar/ensamblar y entalegar pretina a Pantalón 1,596 20 
Trasladar pantalón de modulo a mesa de patinadora 0,139 200 
Recortar puntas a pantalón 0,421 60 
Trasladar pantalón de mesa a estación de volteado de piezas 0,153 200 
Voltear pretina 0,433 60 
Trasladar pretina de estación de volteado a módulo 0,157 200 
Pisar/Pespuntar pretina 3,289 15 
Trasladar pantalón de módulo a fileteadora 0,2 100 
Filetear Bota (sencillo) 0,183 100 
Trasladar pantalón de fileteadora a ojalado y botonado 0,279 60 
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Cuadro 33. (Continuación) 
 
Operación 
Tiempo toma 
preliminar (minutos) 
N° de ciclos 
Coser Ojal 0,335 60 
Marcar puntos de costura de botón 0,204 100 
Coser botón 0,345 60 
Armar paquete de pantalones 0,452 60 
Trasladar pantalón de ojalado y botonado a Bordado 0,8 30 
Bordar Logos Define el tiempo de bordado en función del 
número de puntadas 
Trasladar pantalón  de bordado ha Terminado 0,9 30 
Pulir y revisar 1,1 20 
Trasladar pantalón de terminado a planchado 0,105 100 
Planchar 0,84 30 
 
Cuadro 34. Toma preliminar de tiempos para confección de camisa para hombre 
 
Operación 
Tiempo toma preliminar 
(minutos) 
N° de ciclos 
Pedir insumos y alistar insumos (Recortar marquillas) 0,980 30 
Trasladar insumos relacionados a la orden de producción 0,220 100 
Dobladillo de Bolsillos 2,140 15 
Confección de delantero derecho 0,600 40 
Armado de espalda (ensamble espalda y almillas), almillado y 
pespunte a 1/16 
1,123 20 
Confección de Portañuela de Mangas 1,378 20 
Dobladillo de la pieza "Puño-Fusionada" 0,440 60 
Confección de Puño 0,450 60 
Confección de delantero izquierdo 0,786 30 
Dobladillo del Cuello fusionado (sección pie de cuello) (a 1/4) 0,934 30 
Recorte/Despunte de Puños 0,216 100 
Trasladar puños de mesa a estación de volteado de piezas 0,157 100 
Volteado de Puños 0,108 100 
Trasladar puños de estación de volteado a módulo 0,180 100 
Confección de cuello fusionado (Pellizco/costura entre Cabeza de 
Cuello y Pie de Cuello) 
0,954 30 
Trasladar bolsillos de módulo a mesa de patinadora 0,163 100 
Planchado de Bolsillo 0,715 40 
Trasladar bolsillos de mesa de patinadora a modulo 0,170 100 
Fijación de Marquilla y talla a Espalda 0,807 30 
Ensamble/Confección de bolsillo(s) en Delantero(s)/Embolsillar 1,115 20 
Pespunte Anit sobre "pellizco de Pie de Cuello" 0,407 60 
Ensamble de Delanteros y Espalda (Hombro) y pespunte al límite 1,900 20 
Pespunte 1/4 de Puños 0,862 30 
Entalegado de Cuello 0,951 30 
Trasladar puños a planchado 0,359 60 
Planchado de Puños 0,241 100 
Trasladar puños de plancha a modulo 0,400 60 
Trasladar camisa de módulo a fileteadora 0,186 100 
Ensamble/Confección de Mangas 0,577 40 
Trasladar camisa de fileteadora a módulo 0,180 100 
Recorte/Despunte de Cuello 0,561 40 
Trasladar cuello de mesa a estación de volteado de piezas 0,180 100 
Volteado de cuello 0,105 100 
Trasladar cuello de estación de volteado a módulo 0,156 100 
Pespunte de Sisas 0,637 40 
Pespunte a 1/4 de Cuello 0,940 30 
Trasladar camisa de módulo a fileteadora 0,220 100 
Cierre de Camisa 1,052 20 
Trasladar camisa de fileteadora a módulo 0,200 100 
Refilado de Cuello 0,573 40 
Encuellado 1,830 20 
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Cuadro 34. (Continuación)  
 
Operación Tiempo toma preliminar (minutos)  N° de ciclos 
Empuñado (X2) 1,240 20 
Emparejado/Recorte de Camisa 0,392 60 
Dobladillo de Camisa 0,961 30 
Trasladar pantalón de modulo ojalado y botonado 0,289 60 
Ojalado 0,519 40 
Botonado 0,751 30 
Trasladar pantalón de ojalado y botonado a Bordado 0,800 30 
Bordar Logos 
Define el tiempo de bordado en función del 
 número de puntadas 
Trasladar pantalón  de bordado ha Terminado 0,778 30 
Pulido (Quitar hebras) y revisión 2,631 15 
Abotonado 0,777 30 
Traslado camisa de terminado a enconado 0,111 100 
Enconado 0,355 60 
Traslado camisa de enconado a planchado 0,122 100 
Planchado 1,714 20 
Traslado a puesto de empacado 0,100 200 
Doblado de camisa en cartón 1,793 20 
 
2.3.1 Estudio de tiempos actual. Se realizó un análisis de tiempos de cada una de 
las operaciones de cada uno de los procesos de la organización. En el Cuadro 35. 
se presenta un ejemplo del formato de toma de tiempos y en los Anexos B., C., D., 
E., F., G. y H., se presentan las tomas de tiempos de corte, separado, etiquetado, 
bordado, fusionado, confección camisa y confección pantalón respectivamente.  
 
Adicional en los Cuadros del 36. al 45., se presentan los resúmenes de tiempos de 
las operaciones de corte de pantalón y camisa, etiquetado de pantalón y camisas, 
separado de pantalón y camisas, fusionado y bordado, respectivamente. En los 
Cuadros 46. y 47., se presentan los tiempos de confección de pantalón de dama y 
sus variaciones y en los Cuadros 48. y 49., los tiempos de camisa de hombre y sus 
variaciones respectivamente.
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Cuadro 35. Ejemplo de toma de tiempos operación encremallerar tiros delanteros de pantalón de dama 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Encremallerar Tiros delanteros 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 8:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:09 
CLASE DE OPERACIÓN Maquina FECHA 20 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,785 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar Tiro delantero 1 y 
cremallera y posicionar en 
máquina 
90% 
0,19 0,14 0,18 0,17 0,24 0,30 0,27 0,16 0,27 0,17 
3,94 0,90 3,55 20 0,18 0,19 
0,19 0,18 0,25 0,16 0,16 0,18 0,17 0,16 0,19 0,21 
Coser 90% 
0,29 0,26 0,33 0,30 0,30 0,47 0,44 0,25 0,39 0,26 
6,07 0,90 5,46 20 0,27 0,29 
0,25 0,30 0,30 0,28 0,23 0,24 0,36 0,23 0,32 0,27 
Tomar Tiro delantero 2 y 
posicionar 
90% 
0,22 0,20 0,34 0,24 0,39 0,46 0,36 0,29 0,34 0,26 
6,02 0,90 5,42 20 0,27 0,29 
0,26 0,27 0,39 0,26 0,25 0,29 0,26 0,24 0,35 0,36 
Coser 90% 
0,74 0,67 0,93 0,65 0,85 0,97 1,06 0,87 1,14 0,79 
16,97 0,90 15,27 20 0,76 0,82 
0,88 0,82 0,99 0,68 0,83 0,85 0,79 0,76 0,93 0,78 
Dejar en Banco de salida 90% 
0,20 0,13 0,17 0,28 0,35 0,25 0,20 0,08 0,10 0,16 
4,07 0,90 3,67 20 0,18 0,20 
0,08 0,00 0,14 0,33 0,01 0,30 0,33 0,26 0,36 0,33 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados= 7% 
La operaria tiene problemas con su maquina 
Totales 1,668 1,785 
Tiempo Observado (to) 37,070 
% Error 4,95% 
Tiempo de duración de la toma (td) 39 
150 
Cuadro 36. Resumen tiempo productivo de corte pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para corte pantalón [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Arreglar tazo 2,486 2,685 
02. Realizar tendidos 0,673 0,685 
03. Ubicar trazo 4,815 5,152 
04. Cortar y perforar piezas de pantalón 11,447 12,363 
05. Separar piezas de las prendas por talla 0,970 1,048 
06. Armar paquetes 0,829 0,887 
Total proceso de corte pantalón 17,004 23,460 
 
Cuadro 37. Resumen tiempo productivo de corte camisas de hombre  
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para corte camisas [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Arreglar tazo 2,486 2,685 
02. Realizar tendidos 0,673 0,685 
03. Ubicar trazo 4,815 5,152 
04. Cortar y perforar piezas de camisas 14,820 16,005 
05. Separar piezas de las prendas por talla 0,970 1,048 
06. Armar paquetes 0,829 0,887 
Total proceso de corte camisas 20,377 27,103 
 
Cuadro 38. Resumen tiempo productivo de etiquetado pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para etiquetado pantalones[minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Organizar piezas 0,638 0,683 
02. Contar piezas 0,205 0,219 
03. Etiquetar Pantalón 0,244 0,275 
04. Armar paquetes 1,457 1,559 
Total proceso de etiquetado 2,544 2,736 
 
Cuadro 39. Resumen tiempo productivo de etiquetado camisas de hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para etiquetado camisas [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Organizar piezas 0,638 0,683 
02. Contar piezas 0,205 0,219 
03. Etiquetar camisas 0,328 0,375 
04. Armar paquetes 1,457 1,559 
Total proceso de etiquetado 2,628 2,836 
 
Cuadro 40. Resumen tiempo productivo de separado pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para separado de pantalón [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Separado piezas de pantalón 2,888 2,897 
02. Pedir insumos 2,098 2,170 
Total proceso de separado de pantalón 4,986 5,067 
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Cuadro 41. Resumen tiempo productivo de separado camisas de hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para separado de camisa [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Separado piezas de camisa 3,789 4,054 
02. Pedir insumos 2,098 2,170 
Total proceso de separado de camisa 5,887 6,225 
 
Cuadro 42. Resumen tiempo productivo de fusionado pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para fusionado pantalón [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Fusionar Piezas camisa 1,032 1,105 
02. Organizar prendas 0,148 0,159 
03. Armar paquetes 1,522 1,628 
Total proceso de fusionado 2,702 2,892 
 
Cuadro 43. Resumen tiempo productivo de fusionado camisas de hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para fusionado camisas [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Fusionar 0,749 0,761 
02. Organizar prendas 0,148 0,159 
03. Armar paquetes 1,522 1,628 
Total proceso de fusionado 2,420 2,548 
 
Cuadro 44. Resumen tiempo productivo de bordado pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para bordado pantalón [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Ubicar pantalón en tambor de bordado 0,184 0,199 
02. Bordar 
Define el tiempo de bordado en función del número de 
puntadas 
03. Retirar pantalón de tambores de bordado 0,136 0,146 
04. Armar paquetes 1,601 1,713 
Total proceso de bordado 1,922 2,058 
 
Cuadro 45. Resumen tiempo productivo de bordado camisas de hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para bordado camisa [minutos] 
Operaciones TN TE 
01. Ubicar bolsillo (camisa) en tambor de bordado 0,150 0,162 
02. Bordar 
Define el tiempo de bordado en función del número 
de puntadas 
03. Retirar bolsillo (camisa) de tambores de bordado 0,109 0,117 
04. Armar paquetes 1,601 1,713 
Total proceso de bordado 1,861 1,992 
 
Cuadro 46. Resumen tiempo productivo pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para pantalones tipo moda [minutos] 
Operaciones Tn Te 
Pretina 
01. Armar pretina paso 1 (unir centro o ancho) (x2) 0,681 0,729 
02. Armar pretina paso 2 (unir lateral o largo) 1,104 1,181 
03. Filetear pieza "pretina" 0,301 0,322 
04. Coser/unir marquillas y pretinas 0,230 0,246 
05. Abrir costuras a pretina en plancha 0,117 0,125 
Total de tiempos para confección de pretina 2,433 2,603 
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Cuadro 46. (Continuación) 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para pantalones tipo moda [minutos] 
Operaciones Tn Te 
Delanteros 
01. Filetear  tiros delanteros (x2) 0,605 0,647 
02. Encremallerar tiros delanteros 1,668 1,785 
Total de tiempos para confección de delanteros 2,273 2,432 
Traseros 
01. Filetear  tiros traseros (x2) 0,365 0,391 
02. Ensamblar tiros traseros 0,881 0,943 
Total de tiempos para confección de traseros 1,247 1,334 
Marquillas 
01. Armar marquillas 0,206 0,221 
Total de tiempos para confección de marquillas 0,206 0,221 
Ensamble 
01. Cerrar costados y entrepierna 1,646 1,761 
02. Recortar cremallera 0,278 0,300 
03. Fijar/ensamblar y entalegar pretina a pantalón 1,739 1,861 
04. Recortar puntas a pantalón 0,230 0,246 
05. Voltear pretina 0,309 0,331 
06. Pisar/pespuntar pretina 3,644 3,899 
07. Filetear bota (sencillo) (x2) 0,304 0,326 
08. Coser ojal 0,335 0,358 
09. Marcar puntos de costura de botón 0,195 0,207 
10. Coser botones 0,348 0,372 
Ensamble 
11. Pulido 1,037 1,120 
12. Planchado 0,789 0,853 
Total de tiempos para confección de ensamble 10,853 11,632 
Total de tiempos para confección de pantalón de dama tipo moda 17,012 18,222 
 
Cuadro 47. Variaciones pantalón de dama 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para variaciones de pantalón 
Operaciones Tn Te 
Ribete 
01. Armar Ribete 0,143 0,153 
02. Unir Ribete a trasero/delantero 0,542 0,580 
03. Picar ribete 0,548 0,586 
04. Pespunte de  Ribete 0,618 0,661 
Total de tiempos para confección de Ribete 1,851 1,980 
Pasadores 
01. Armado de pasadores 0,902 0,965 
02. Fijado de pasadores a pantalón 0,875 0,937 
03. Atracado/rematado de pasador 0,849 0,909 
Total de tiempos para confección de Pasadores 2,626 2,810 
Pinzas 
01. Hacer Pinza 0,376 0,402 
Total de tiempos para confección de Pinzas 0,376 0,402 
Vivo 
01. Postura del vivo 1,179 1,262 
Total de tiempos para confección de Vivo 1,179 1,262 
 
Cuadro 48. Resumen tiempo confección camisa para hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para camisas manga larga [minutos] 
Operaciones Tn Te 
Bolsillos 
01. Dobladillo de bolsillos 1,991 2,130 
02. Planchado de bolsillos 0,694 0,742 
03. Confección de bolsillo en delantero 1,126 1,193 
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Cuadro 48. (Continuación) 
 
Operaciones Tn Te 
Total de tiempos para confección de bolsillos 3,810 4,066 
Delanteros 
01. Confección de Delantero derecho 0,518 0,554 
02. Confección de Delantero izquierdo   0,735 0,786 
Total de tiempos para confección de Delanteros 1,253 1,340 
Espalda 
01. Armado de espalda (ensamble espalda y almillas), almillado y pespunte a 1/16 1,182 1,276 
02. Fijación de Marquilla y talla a Espalda 0,828 0,886 
Total de tiempos para confección de Espalda 2,010 2,163 
Mangas 
01. Confección de Portañuela de Mangas 1,380 1,477 
Total de tiempos para confección de Mangas 1,380 1,477 
Cuello 
01. Dobladillo del Cuello fusionado (sección pie de cuello) (a 1/4) 0,471 0,504 
02. Confección de cuello fusionado (Pellizco/costura entre Cabeza de Cuello y Pie de Cuello) 0,891 0,953 
03. Pespunte Anit sobre "pellizco de Pie de Cuello" 0,402 0,430 
04. Entalegado de Cuello 0,993 1,073 
05. Voltear cuello 0,156 0,168 
06. Recorte/Despunte de Cuello 0,426 0,460 
Cuello 
07. Pespunte a 1/4 de Cuello 0,772 0,834 
08. Refilado de Cuellos 0,427 0,457 
Total de tiempos para confección de Cuello 4,539 4,880 
Puños 
01. Dobladillo de la pieza "Puño-Fusionada" 0,452 0,488 
02. Confección de Puño 0,417 0,450 
03. Recorte/Despunte de Puños 0,215 0,232 
04. Volteado de Puños 0,176 0,190 
05. Pespunte 1/4 de Puños 0,622 0,672 
06. Planchado de Puños 0,223 0,241 
Total de tiempos para confección de Puños 2,106 2,274 
Ensamble 
01. Ensamble de Delanteros y Espalda (Hombro) y pespunte al límite 1,606 1,735 
02. Ensamble/Confección de Mangas 0,638 0,682 
03. Pespunte de Sisas 0,590 0,637 
04. Cierre de Camisa 1,064 1,150 
05. Encuellado 1,731 1,852 
06. Empuñado 0,987 1,065 
07. Emparejado/Recorte de Camisa 0,439 0,474 
08. Dobladillo de Camisa 1,035 1,107 
09. Ojalado 0,399 0,427 
10. Botonado 0,706 0,762 
11. Pulido (Quitar hebras) y revisión 2,371 2,561 
12. Abotonado 0,670 0,723 
13. Enconado 0,420 0,454 
14. Planchado 1,527 1,650 
15. Doblado de camisa en cartón 1,768 1,891 
Total de tiempos para confección de Ensamble 15,949 17,169 
Total de tiempos para confección de Camisa manga larga 31,047 33,369 
 
Cuadro 49. Variaciones para camisa manga corta para hombre 
 
Cuadro resumen de tiempos de operación para variaciones de camisas manga corta [minutos] 
Operaciones Tn Te 
01. Dobladillo manga corta  0,923 0,923 
02.  Cerrar camisa manga corta 0,657 0,710 
03.  Planchado camisa manga corta 1,779 1,903 
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2.3.2 Beneficios de la estandarización de tiempos. En el sistema productivo de 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. predomina la improvisación en la secuencia de las 
órdenes de producción y la utilización de los recursos de cada tecnología para 
procesar dichas ordenes de producción; actualmente se programa de acuerdo a la 
definición de prioridades, en función del plazo de entrega más corto y un gran 
número de veces se interrumpe el proceso de una orden de producción para 
empezar a procesar otra, acción que genera desperdicio de la capacidad por 
concepto de desplazamientos de material, cambios de las ordenes de producción, 
demoras de un trabajo en un centro de trabajo y por tanto en el sistema de 
producción, entre otros; esta medida también genera que el tiempo de flujo de todas 
las ordenes de producción en cuestión en el sistema productivo se incremente y se 
generen retrasos en la finalización de un trabajo. 
 
A continuación, se relacionan las causas de las demoras críticas, causadas por las 
medidas explicadas anteriormente. 
 
 Falta de material 
 
 Cambio de O.P. 
 
En los Cuadros 50. y 51., se presentan una comparación entre los tiempos totales 
para el corte, etiquetado, separado, fusionado y confección de camisas y pantalones 
respectivamente del proceso actual y del proceso mejorado 
 
 Cuadro 50. Resumen del proceso actual y propuesto de camisas 
 
 Resumen tiempos camisa (minutos) Resumen distancia camisa (metros) 
  Actual Propuesto Ahorro  Actual Propuesto Ahorro  
Corte 39,196 32,870 -6,326 6,3 57,1 50,800 
Etiquetado 6,553 0 -6,553 5,4 0 -5,400 
Separado 12,151 0 -12,151 151,9 0 -151,900 
Fusionado 8,044 2,435 -5,609 20,2 4,5 -15,700 
Bordado 5,173 2,806 -2,367 11,7 11,7 0,000 
Confección 42,310 38,228 -4,082 191,8 163,4 -28,400 
Total 113,427 76,339 -37,087 387,300 236,700 -150,600 
 
 Cuadro 51. Resumen del proceso actual y propuesto de pantalones 
 
Resumen Tiempos pantalón (minutos) Resumen distancia pantalón (metros) 
  Actual Propuesto Ahorro Actual Propuesto Ahorro 
Corte 35,305 28,805 -6,501 6,3 57,1 50,800 
Etiquetado 6,453 0 -6,453 5,4 0 -5,400 
Separado 10,597 0 -10,597 151,9 0 -151,900 
Fusionado 7,439 1,435 -6,004 20,2 4,5 -15,700 
Bordado 5,239 2,806 -2,433 11,7 11,7 0,000 
Confección 29,864 23,773 -6,091 203,8 173,6 -30,200 
Total 94,897 56,819 -38,078 399,300 246,900 -152,400 
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2.4 DISTRIBUCIÓN EN PLANTA 
 
Se analiza la distribución actual del área de producción y la colocación física de 
maquinaria, equipo, trabajadores requeridos para el movimiento de materias primas.  
 
2.4.1 Distribución en planta actual. Se presenta la distribución de las diversas 
áreas de la organización presentadas en los Planos 9. al 13., donde se presenta la 
distribución desde el primer piso hasta el quinto piso respectivamente.  
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Plano 9. Distribución primer piso 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S.  
Distribución en planta 
Primer piso 
Elaborado el:  
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 10. Distribución segundo piso 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S. A.S. 
Distribución en planta 
Segundo piso 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala:  
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Unidad de medida: metros 
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Plano 11. Distribución tercer piso 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Distribución en planta 
Tercer piso  (Planta) 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 12. Distribución cuarto piso 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Distribución en planta 
Cuarto piso 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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Plano 13. Área de estampado 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Distribución en planta 
Quinto piso 
Elaborado el: 
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por: 
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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2.4.2 Distribución en planta propuesta. Al revisar las distancias de los traslados que realizan los operarios entre los 
procesos; se presenta en el Plano 14. una propuesta de distribución para el área de corte, etiquetado, fusionado y 
confección, reduce dichos traslados durante el proceso.  
 
Plano 14. Distribución en planta propuesta 
 
 
 
Empresa:  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
Distribución en planta propuesto 
Tercer piso (Planta)  
Elaborado el:  
20 de marzo de 2017 
Elaborado por: 
Jimena Salas - Cristian Silva 
Aprobado por:  
 
Escala: 
1:100 
Unidad de medida: metros 
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2.5 CAPACIDADES 
 
La capacidad es la cantidad de producción que una máquina, centro de trabajo, 
instalación o planta es capaz de fabricar durante determinado periodo de tiempo, 
otra definición sugiere que la capacidad de una instalación productiva (Sistema de 
Producción) se refiere a la cantidad de producto que esta puede obtener por unidad 
de tiempo con los recursos o activos disponibles y en condiciones de operación 
normales43. Para el cálculo de capacidades, se utilizan diferentes variables, de las 
cuales su símbolo, descripción y fórmulas asociadas al mismo se encuentran en el 
Cuadro 52. 
 
El estudio de capacidades es un elemento imprescindible en toda empresa, a través 
de este es posible evaluar el grado de utilización de los recursos dispuestos en el 
sistema productivo de la misma. El sistema productivo de la empresa se comporta 
como un sistema de flujo intermitente, en el cual la distribución de planta está dada 
por tecnologías, cada tecnología con máquinas de diferente naturaleza; es así que 
se definen las tecnologías presentes en la empresa, a través del Cuadro 53.; en el 
centro de trabajo de confección se presentan tres “módulos de producción”, término 
con el que la empresa nombró a las líneas de producción establecidas. La 
producción obedece a un sistema pull o de halar, es decir que la producción se 
realiza sobre pedido. 
 
Cuadro 52. Descripción de la simbología y variables usadas en el cálculo de 
capacidades 
 
Símbolo Descripción Fórmula asociada 
𝑖 Tipo de tecnología -/- 
𝑗 Producto -/- 
𝑚 Número total de tipos de tecnologías -/- 
𝑝 Número total de productos -/- 
𝑛𝑖 
Número de máquinas presentes en la 
tecnología i 
-/- 
𝑑ℎ Días hábiles en el año -/- 
ℎ𝑡
 Horas laborales por  turno -/- 
𝑛𝑡
 Número de turnos en el día -/- 
𝑡𝑝𝑖𝑗
 Tiempo requerido en la tecnología i 
para fabricar un producto j 
-/- 
𝐷𝑗
 Demanda del producto j -/- 
𝑔𝑖 
Tiempo asignado al mantenimiento 
industrial por máquina de la tecnología 
-/- 
𝐺𝑖 Paradas del sistema -/- 
𝐺1 
Tiempo asignado al mantenimiento 
industrial del sistema de producción 
𝐺1 = ∑ 𝑛𝑖 ∗ 𝑔𝑖
𝑚
𝑖=1
 
𝐺2 Tiempo asignado al ausentismo -/-
 
𝐺3 
Tiempo perdido por factores 
organizacionales 
-/- 
 
                                            
43 RODRIGUEZ, Nelson. Catedra Planeación y control de la producción. SEMINARIO FORMADOR 
DE FORMADORES. Consultado 27 de marzo de 2017 
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Cuadro 52. (Continuación)  
 
Símbolo Descripción Fórmula asociada 
𝐺4 Tiempo perdido por factor aleatorio -/-
 
𝐶𝐼𝑖
 Capacidad instalada en la tecnología i 
𝐶𝐼𝑖 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑇𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑎 − 𝐺𝑖 
𝐶𝐼𝑖 = 𝐷í𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 ∗ 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑎𝑙 𝑑í𝑎 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
∗ 𝑔𝑖
 
𝐶𝐷𝑠
 Capacidad Disponible del sistema de 
producción 
𝐶𝐷𝑠 = ∑ 𝐶𝐷𝑖
𝑚
𝑖=1
 
𝐶𝐷𝑠 = 𝑑ℎ ∗ 𝑛𝑡 ∗ ℎ𝑡 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− [𝐺1 + 𝐺2 + 𝐺3 + 𝐺4]
 
𝐶𝐷𝑖
 Capacidad Disponible de la tecnología i 𝐶𝐷𝑖 = 𝑑ℎ ∗ 𝑛𝑡 ∗ ℎ𝑡 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− [𝑔1 +
𝐺2 + 𝐺3 + 𝐺4
∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
] ∗ 𝑛𝑡
 
𝐶𝑁𝑖
 Capacidad necesaria de la tecnología i 𝐶𝑁𝑖 = ∑ ∑ 𝐷𝑗
𝑝
𝐽=1
𝑚
𝑖=1
∗ 𝑡𝑝𝑖𝑗
 
 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la producción y diseño   
 de instalaciones. “Capacidades de un sistema de producción”, consultado    
 el 27 de marzo de 2017  
 
Cuadro 53. Tecnologías presentes en el sistema productivo de la empresa 
 
Tecnología Máquina Cantidad (ni) 
Corte 
Plotter 1 
Cortadora de extremos 2 
Cortadora Vertical 4 
Cortadora Circular 2 
Total corte 9 
Fusionado 
Fusionadora 1 
Total fusionado 1 
Bordado 
Bordadora de ocho cabezotes 1 
Bordadora de cuatro cabezotes 1 
Bordadora de dos cabezotes 1 
Total bordado 3 
Estampado 
Pulpo de estampado de seis brazos 2 
Pulpo de estampado de cuatro brazos 1 
Termofijadora 1 
Total estampado 4 
Confección 
Máquina Plana 13 
Fileteadora de seguridad (con cadeneta) 2 
Fileteadora sencilla 1 
Collarín 1 
Encauchadora 1 
Máquina Plana de dos agujas 2 
Cerradora Mecánica 1 
Máquina de costura para dobladillos invisibles 1 
Estación para voltear piezas 1 
Total confección 23 
Terminado 
Ojaladora 2 
Botonadora 2 
Embrochadora 1 
Plancha de Bolsillos (Dobladilladora) 1 
Cono 1 
Estación de planchado de pantalones 1 
Estación de planchado 2 
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Cuadro 53. (Continuación) 
 
Tecnología Máquina Cantidad (ni) 
Terminado 
Pulidora 1 
Estaciones de pulido 2 
Total terminado 13 
Total de máquinas y estaciones de trabajo 53 
 
Jornada Laboral. El departamento de producción de la empresa tiene una jornada 
laboral, correspondiente a un único turno (𝑛𝑡 = 1) , de lunes a viernes de siete de la 
mañana a cuatro y treinta minutos de la tarde, mientras que los días sábados el 
horario es de siete de la mañana a doce y treinta minutos de la tarde; La sección de 
bordado trabaja las veinticuatro (24) horas de los siete (07) días de la semana, en 
dos turnos (𝑛𝑡 = 2) de doce (12) horas cada uno. El Cuadro 54. describe de forma 
más detallada la jornada laboral establecida por la empresa para el departamento 
de producción, en este se resaltan los descansos y horario asignado al “almuerzo”, 
aclarando que este último no se encuentra dentro de la jornada laboral; el estudio 
de capacidades se realizará descontando el tiempo del descanso otorgado por la 
empresa a los trabajadores. 
 
Cuadro 54. Jornada laboral definida por la empresa 
 
Días Horario Actividad 
Tiempo 
[horas] 
Tiempo 
[minutos] 
Lunes a 
Viernes 
7:00 am - 9:15 am Actividades laborales 2,25 135 
9:15 am - 9:25 am Descanso 0,17 10 
9:25 am - 12:00 pm Actividades laborales 2,58 155 
12:00 pm - 1:00 pm 
Horario asignado al Intermedio de 
descanso establecido en el artículo 167 
del Código Sustantivo de Trabajo 
1,00 60 
1:00 pm - 4:30 pm Actividades laborales 3,50 210 
Total de tiempo Jornada laboral 8,50 510 
Tiempo efectivo de la Jornada Laboral (𝒉𝒕) 8,33 500 
Sábado 
7:00 am - 9:15 am Actividades laborales 2,25 135 
9:15 am - 9:25 am Descanso 0,17 10 
9:25 am - 12:30 pm Actividades laborales 3,08 185 
Total de tiempo Jornada laboral 5,50 330 
Tiempo efectivo de la Jornada Laboral (𝒉𝒕) 5,33 320 
Total Jornada semanal 48,00 2880 
Tiempo total efectivo (Jornada laboral sin descansos potestativos de la 
empresa) 
47,00 2820 
 
La empresa cumple con la normatividad relacionada con la jornada laboral 
reglamentada por el Código Sustantivo de Trabajo, que establece que “La duración 
máxima de la jornada ordinaria de trabajo es de ocho (8) horas al día y cuarenta y 
ocho (48) a la semana”44; además el Código Sustantivo de Trabajo también 
establece que “las horas de trabajo durante cada jornada deben distribuirse al 
menos en dos secciones, con un intermedio de descanso que se adapte 
racionalmente a la naturaleza del trabajo y a las necesidades de los trabajadores. 
El tiempo de este descanso no se computa en la jornada”45. 
                                            
44 CÓDIGO SUSTANTIVO DE TRABAJO. Artículo 161 
45 CST Articulo 167 
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Días hábiles. En el Cuadro 55. se identifican los días laborables para la empresa 
en un marco temporal anual, correspondiente al año 2017.  
 
 Cuadro 55. Días hábiles para el año 2017 
 
Día Cantidad (𝒅𝒉) 
Lunes - Viernes (Laborables 9,4 horas) 230 
Sábados (Laborables 5,5 horas) 50 
Domingos 52 
Festivos 18 
Vacaciones 15 
 
Tiempo asignado al mantenimiento industrial del sistema de producción. En 
el Cuadro 56. se listan los tiempos asignados al mantenimiento industrial por 
máquina, de cada tipo de tecnología, además se relaciona las cantidades de 
recursos por cada tipo de máquina. 
 
Cuadro 56. Tiempo de mantenimiento industrial de la maquinaría presente en el 
sistema productivo 
 
Tecnología Máquina gi [horas/año] 
Corte 
Plotter 13,00 
Cortadora de extremos 14,33 
Cortadora Vertical 67,17 
Cortadora Circular 15,00 
Fusionado Fusionadora 16,00 
Bordado 
Bordadora de ocho cabezotes 152,25 
Bordadora de cuatro cabezotes 128,25 
Bordadora de dos cabezotes 128,25 
Estampado 
Pulpo de estampado de seis brazos 21,50 
Pulpo de estampado de cuatro brazos 21,50 
Termofijadora 24,50 
Confección 
Máquina Plana 15,00 
Fileteadora de seguridad (con cadeneta) 15,00 
Fileteadora sencilla 15,00 
Collarín 15,00 
Encauchadora 15,00 
Máquina Plana de dos agujas 15,00 
Cerradora Mecánica 15,00 
Máquina de costura para dobladillos invisibles 15,00 
Estación para voltear piezas 15,00 
Terminado 
Ojaladora 18,00 
Botonadora 15,00 
Embrochadora 15,00 
Plancha de Bolsillos (Dobladilladora) 19,00 
Cono 14,00 
Estación de planchado de pantalones 15,00 
Estación de planchado 14,00 
Pulidora 13,67 
 Estaciones de pulido 15,00 
  
Una vez definido el número de máquinas y tiempos asignados al mantenimiento de 
cada una de estas, es posible determinar el tiempo asignado al mantenimiento 
industrial del sistema de producción 𝐺1, a partir de las Ecuaciones 1. y 2.  
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Ecuación 1. Tiempo asignado al mantenimiento 
 
   
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de   
  planeación de la producción y diseño de 
instalaciones. “Capacidades de un sistema 
de producción”, consultado el 27 de marzo 
de 2017  
 
Ecuación 2. Cálculo del tiempo asignado al mantenimiento 
 
𝐺1 = 1 𝑃𝑙𝑜𝑡𝑡𝑒𝑟 ∗ 13ℎ/𝑎ñ𝑜 + 2 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑡𝑟𝑒𝑚𝑜𝑠 ∗ 14,33ℎ/𝑎ñ𝑜 + 4 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙𝑒𝑠 ∗ 67,17 ℎ/𝑎ñ𝑜
+ 2 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑐𝑖𝑟𝑐𝑢𝑙𝑎𝑟𝑒𝑠 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝐹𝑢𝑠𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 ∗ 16  ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑏𝑜𝑟𝑑𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 ∗ 152,25 ℎ/𝑎ñ𝑜
+ 2 𝑏𝑜𝑟𝑑𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠 ∗ 128,25 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 3 𝑝𝑢𝑙𝑝𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑚𝑝𝑎𝑑𝑜 ∗ 21,5 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑜𝑓𝑖𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 ∗ 24,5 ℎ/𝑎ñ𝑜
+ 22 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑒𝑐𝑐𝑖ó𝑛 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑣𝑜𝑙𝑡𝑒𝑎𝑟 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 2 𝑜𝑗𝑎𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠
∗ 18 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 2 𝑏𝑜𝑡𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎𝑠 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑒𝑚𝑏𝑟𝑜𝑐ℎ𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑐ℎ𝑎 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑙𝑠𝑖𝑙𝑙𝑜𝑠
∗ 19 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝐶𝑜𝑛𝑜 ∗ 14 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 1 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑐ℎ𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 ∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜
+ 2 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑐ℎ𝑎𝑑𝑜 ∗ 14 ℎ/𝑎ñ𝑜 +  1 𝑝𝑢𝑙𝑖𝑑𝑜𝑟𝑎 ∗ 13,67 ℎ/𝑎ñ𝑜 + 2 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑢𝑙𝑖𝑑𝑜
∗ 15 ℎ/𝑎ñ𝑜 = 1399,75 ℎ/𝑎ñ𝑜 
 
En el Cuadro 57., se puede apreciar el cálculo del tiempo 𝐺1, también discriminado 
por maquinaria. 
 
Cuadro 57. Cálculo del tiempo asignado al mantenimiento industrial del sistema de   
producción, discriminado por maquinaría y tecnología 
 
Tecnología Máquina 
Cantidad 
(ni) 
gi [horas/año] ni*gi 
Corte 
Plotter 1 13,00 13,00 
Cortadora de extremos 2 14,33 28,67 
Cortadora Vertical 4 67,17 268,67 
Cortadora Circular 2 15,00 30,00 
Total corte 9  340,33 
Fusionado 
Fusionadora 1 16,00 16,00 
Total fusionado 1  16,00 
Bordado 
Bordadora de ocho cabezotes 1 152,25 152,25 
Bordadora de cuatro cabezotes 1 128,25 128,25 
Bordadora de dos cabezotes 1 128,25 128,25 
Total bordado 3  408,75 
Estampado 
Pulpo de estampado de seis brazos 2 21,50 43,00 
Pulpo de estampado de cuatro brazos 1 21,50 21,50 
Termofijadora 1 24,50 24,50 
Total estampado 4  89,00 
Confección 
Máquina Plana 13 15,00 195,00 
Fileteadora de seguridad (con cadeneta) 2 15,00 30,00 
Fileteadora sencilla 1 15,00 15,00 
Collarín 1 15,00 15,00 
Encauchadora 1 15,00 15,00 
Máquina Plana de dos agujas 2 15,00 30,00 
Cerradora Mecánica 1 15,00 15,00 
Máquina de costura para dobladillos invisibles 1 15,00 15,00 
Estación para voltear piezas 1 15,00 15,00 
Total confección 23  345,00 
 
𝐺1 = ∑ 𝑛𝑖 ∗ 𝑔𝑖
𝑚
𝑖=1
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Cuadro 57. (Continuación)  
 
Tecnología Máquina 
Cantidad 
(ni) 
gi 
[horas/año] 
ni*gi 
Terminado 
Ojaladora 2 18,00 36,00 
Botonadora 2 15,00 30,00 
Embrochadora 1 15,00 15,00 
Plancha de Bolsillos (Dobladilladora) 1 19,00 19,00 
Cono 1 14,00 14,00 
Estación de planchado de pantalones 1 15,00 15,00 
Estación de planchado 2 14,00 28,00 
Pulidora 1 13,67 13,67 
Estación de pulido 2 15,00 30,00 
Total terminado 13  200,67 
Total de tiempo de mantenimiento asignado al mantenimiento 
industrial (G1) (h/año) 
53  1399,75 
 
En la Tabla 28. y Gráfico 19., se presenta el cálculo por procesos del porcentaje de 
tiempo asignado al mantenimiento industrial del sistema de producción, 
discriminado por tecnología. 
 
Tabla 28. Porcentaje de tiempo asignado al mantenimiento industrial del 
sistema de producción, discriminado por tecnología 
 
Área Porcentaje del tiempo asignado al mantenimiento 
Corte 24 
Fusionado 1 
Bordado 29 
Estampado 7 
Confección 25 
Terminado 14 
Total 100 
 
Gráfico 19. Porcentaje de tiempo asignado al mantenimiento industrial del 
sistema de producción, discriminado por tecnología 
 
 
24%
1%
29%
7%
25%
14%
Total corte
Total fusionado
Total bordado
Total estampado
Total confección
Total terminado
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2.5.1 Capacidad instalada. Es la máxima capacidad real de trabajo y considera las 
disminuciones de tiempo pronosticadas para el mantenimiento preventivo de las 
máquinas, equipos e instalaciones46, las ecuaciones asociadas al cálculo de esta 
se muestran en las Ecuaciones 3. y 4. 
 
 Ecuación 3. Capacidad instalada 
    
𝐶𝐼𝑖 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑇𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑎 − 𝐺𝑖 
 
 
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación 
de la producción y diseño de instalaciones. 
“Capacidades de un sistema de producción”., 
consultado el 27 de marzo de 2017 
 
 Ecuación 4. Capacidad instalada por número de maquinas 
   
𝐶𝐼𝑖 = 𝐷í𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 ∗ 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑎𝑙 𝑑í𝑎 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
∗ 𝑔𝑖 
𝐶𝐼𝑖 = 365 𝑑í𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 ∗ 24ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑑í𝑎 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
∗ 𝑔𝑖 
                                  
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la  
producción y diseño de instalaciones. “Capacidades de 
un sistema de producción”, consultado el 27 de marzo 
de 2017 
 
Como se puede observar en la Ecuación 5., la capacidad instalada del sistema es 
de 462.880,25 horas/año, en el Cuadro 58. se define la capacidad instalada para 
cada uno de los tipos de tecnologías presentes en el sistema productivo, así como 
la cantidad de maquinaría y tiempo de mantenimiento (siendo estos los parámetros 
que definen la capacidad instalada de cada tecnología); el cálculo se realiza de la 
misma forma en que se determinó la capacidad del sistema productivo de la 
empresa.  
 
Ecuación 5. Capacidad instalada en la empresa 
 
𝐶𝐼𝑠 = 365 𝑑í𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 ∗ 24ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑑í𝑎 ∗ 53 − 1399,75 = 462.880,25ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 
         
Cuadro 58. Capacidad instalada para cada tecnología 
 
Tecnología Cantidad (ni) ni*gi Capacidad instalada 
Corte 9 340,33 78499,67 
Fusionado 1 16,00 8744,00 
Bordado 3 408,75 25871,25 
Estampado 4 89,00 34951,00 
Confección 23 345,00 201135,00 
Terminado 13 200,67 113679,33 
                                            
46 RODRÍGUEZ, Nelson. Cátedra planeación de la producción y diseño de instalaciones. Diapositivas 
uniempresarial y cámara de comercio de Bogotá 
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Tiempo asignado al ausentismo. En la Tabla 29. y Gráfico 20., se muestra el nivel 
de ausentismo que se presentó en la empresa para el año 2016, este nivel de 
ausentismo será tomado como la proyección del mismo para el año 2017. 
 
Tabla 29. Tiempo asignado al ausentismo 
 
Mes Ausentismo [horas] 
Enero 156,06 
Febrero 232,37 
Marzo 143,80 
Abril 151,62 
Mayo 290,50 
Junio 331,38 
Julio 146,58 
Agosto 242,20 
Septiembre 180,32 
Octubre 187,60 
Noviembre 204,12 
Diciembre 111,58 
Total Ausentismo G2 2378,14 
 
Gráfico 20. Tiempo asignado al ausentismo 
 
 
 
Tiempo perdido por factores organizacionales. En la Tabla 30. y Gráfico 21., se 
relaciona la cantidad de horas que la empresa destina para capacitaciones a los 
operarios, siendo este el único factor organizacional del cual dispone información la 
misma. 
 
 Tabla 30. Tiempo perdido por factores organizacionales 
 
Descripción Horas 
Producción 3,75 
Mapa de procesos 0,5 
Residuos peligrosos 1,5 
Seguridad y salud en el trabajo 8 
Total [horas/persona] 13,75 
Total planta (53 máquinas y estaciones de trabajo) 728,75 
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Gráfico 21. Tiempo perdido por factores organizacionales 
 
 
 
Tiempo perdido por factor aleatorio. De acuerdo a datos de la empresa, se estima 
que el valor total de tiempo perdido por factores aleatorios para el año 
inmediatamente anterior (2016) fue de 1530 horas. 
 
2.5.2 Capacidad disponible.  Esta capacidad es con la que realmente trabaja una 
empresa, ya que reconoce las deficiencias con las que normalmente labora la 
organización. Adicionalmente se establecen las condiciones de producción que 
dependen de la política interna y de la administración de recursos de manufactura, 
así como las normas de trabajo y la jurisprudencia en que se circunscribe47; las 
Ecuaciones 6., 7., 8. y 9, muestran la forma de calcular esta capacidad. La 
capacidad disponible por tecnología se presenta en los Cuadros 59. y 60; el cálculo 
de estas se realiza de la misma forma que se presenta en el desarrollo del cálculo 
para la capacidad disponible del sistema, pero ajustándolo a la cantidad de 
maquinaría presente en dicha tecnología. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
47CABA VILLALOBOS, Naim. Gestión de la producción y operaciones. Capítulo 5 
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Ecuación 6. Capacidad de un sistema productivo 
 
𝐶𝐷𝑠 = ∑ 𝐶𝐷𝑖
𝑚
𝑖=1
 
                                                                 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de 
planeación de la producción y diseño 
de instalaciones. “Capacidades de un 
sistema de producción”, consultado el 
27 de marzo de 2017 
 
 Ecuación 7. Capacidad disponible del sistema 
    
𝐶𝐷𝑠 = 𝑑ℎ ∗ 𝑛𝑡 ∗ ℎ𝑡 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− [𝐺1 + 𝐺2 + 𝐺3 + 𝐺4] 
    
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la 
producción y diseño de instalaciones. “Capacidades 
de un sistema de producción”, consultado el 27 de 
marzo de 2017 
 
Ecuación 8. Capacidad disponible de una tecnología 
 
𝐶𝐷𝑖 = 𝑑ℎ ∗ 𝑛𝑡 ∗ ℎ𝑡 ∗ ∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
− [𝑔1 +
𝐺2 + 𝐺3 + 𝐺4
∑ 𝑛𝑖
𝑚
𝑖=1
] ∗ 𝑛𝑡 
                                       
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la 
producción y diseño de instalaciones. “Capacidades 
de un sistema de producción”, consultado el 27 de 
marzo de 2017 
 
Ecuación 9. Cálculo de capacidad disponible del sistema productivo de la empresa 
 
𝐶𝐷𝑠 = 230 𝑑í𝑎𝑠 ∗ 1 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜/𝑑í𝑎 ∗ 8,33333 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜 ∗ 50 + 50 𝑑í𝑎𝑠 ∗ 1 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜/𝑑í𝑎 ∗ 5,33333 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜 ∗ 50 + 365 𝑑í𝑎𝑠
∗ 2  𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜𝑠/𝑑í𝑎 ∗ 11,83333 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜 ∗ 3 − [1399,75 + 2378,14 + 728,75 + 1530]
= 129.045,03 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 
 
Cuadro 59. Capacidad disponible por tecnología 
 
Tecnología 
Lunes a viernes Sábado 
ni 
g1  
(horas/año) 
Capacidad disponible 
(horas/año) 
Dh 
(días) 
nt 
ht 
(horas 
/turno) 
Dh 
(días) 
nt 
ht 
(horas 
/turno) 
Corte 230 1 8,333 50 1 5,333 9 340,333 18522,27 
Fusionado 230 1 8,333 50 1 5,333 1 16,000 2079,85 
Estampado 230 1 8,333 50 1 5,333 4 89,000 8294,38 
Confección 230 1 8,333 50 1 5,333 23 345,000 47859,43 
Terminado 230 1 8,333 50 1 5,333 13 200,667 27045,32 
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Cuadro 60. Capacidad disponible de bordados 
 
Tecnología 
Todos los días 
ni 
g1 
(horas/año) 
Capacidad disponible 
(horas/año) 
Dh 
(días) 
nt 
ht 
(horas 
/turno) 
Bordado 365 2 11,83 3 408,75 25423,79 
 
2.5.3 Capacidad necesaria. Es la capacidad que se requiere para cumplir con un 
programa o plan de producción determinado. Este plan normalmente se alinea con 
los pronósticos de ventas48. La base de cálculo se presenta en la Ecuación 10. En 
la Ecuación 11. se presenta la capacidad necesaria actual y en la Ecuación 12. la 
capacidad necesaria propuesta. 
 
Ecuación 10. Capacidad necesaria 
 
𝐶𝑁𝑖 = ∑ ∑ 𝐷𝑗
𝑝
𝐽=1
𝑚
𝑖=1
∗ 𝑡𝑝𝑖𝑗 
                                                                     
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de 
planeación de la producción y diseño de 
instalaciones. “Capacidades de un 
sistema de producción”, consultado el 27 
de marzo de 2017 
 
Ecuación 11. Capacidad necesaria actual 
           
𝐶𝑁𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑎ñ𝑜 2017 = 11218 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑎𝑚𝑎 𝑡𝑖𝑝𝑜 𝑚𝑜𝑑𝑎/𝑎ñ𝑜 ∗ 94,896𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙ó𝑛
+ 3173 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠 𝑐𝑙á𝑠𝑖𝑐𝑎𝑠𝑐𝑎𝑏𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑜/𝑎ñ𝑜 ∗ 113,427 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠 = 1.424.450 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜
= 23.740,83 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 
 
  Ecuación 12. Capacidad necesaria propuesta 
               
𝐶𝑁𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎 𝑎ñ𝑜 2017 = 11218 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑎𝑚𝑎 𝑡𝑖𝑝𝑜𝑚𝑜𝑑𝑎/𝑎ñ𝑜 ∗  56,86 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙ó𝑛
+ 3173 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠 𝑐𝑙á𝑠𝑖𝑐𝑎𝑠𝑐𝑎𝑏𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑜/𝑎ñ𝑜 ∗ 76,34 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠 = 880.032,47 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜
= 14.667,21 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 
 
En la tecnología de bordado, el cálculo de la capacidad necesaria se realiza a partir 
de la Ecuación 13. Teniendo en cuenta que es la máquina quien realiza toda la 
operación de bordado, por lo cual la velocidad y tiempos de estos están dados por 
el número de revoluciones por minuto bajo las cuales se programe la máquina y el 
número de cabezotes que posea la misma. 
 
  Ecuación 13. Capacidad necesaria para Bordado 
 
𝐶𝑁𝐵𝑜𝑟𝑑𝑎𝑑𝑜 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑏𝑜𝑟𝑑𝑎𝑑𝑜 ∗ 𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑟𝑑𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎 ∗ 𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠                                
  Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la producción  
y diseño de instalaciones. “Capacidades de un sistema de 
producción”, consultado el 27 de marzo de 2017 
                                            
48 RODRÍGUEZ, Nelson. Cátedra planeación de la producción y diseño de instalaciones. Diapositivas 
uniempresarial y cámara de comercio de Bogotá 
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2.5.4 Análisis de capacidades. A pesar de que se mantiene la cantidad de 
maquinaria presente en el sistema productivo de la empresa, los tiempos estándar 
de producción de las referencias estudiadas disminuyen con las propuestas 
planteadas, de tal forma que la capacidad necesaria del sistema para fabricar estas 
referencias, en un marco anual, disminuyen en 6.855,44 horas por año o un 33,17%, 
como se puede observar en el cálculo presentado en la Ecuación 14. 
 
Ecuación 14. Valoración del requerimiento de capacidad necesaria con la 
implementación de las propuestas 
 
𝐷𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐶𝑁𝑎ñ𝑜 2017 = |
14.667,21ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑎ñ𝑜
−
23.740,83ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑎ñ𝑜
| = 9.080,51 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 
𝐷𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐶𝑁𝑎ñ𝑜 2017 = |
14.667,21ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜 − 23.740,83 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜
23.740,83 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜
| ∗ 100 = 38.25% 
 
2.6 PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 
 
“La tecnología de planeación y control de la producción combina los flujos físicos y 
de información para administrar los sistemas de producción”49. La función de una 
empresa se encuentra en la generación de valor para sus socios a partir de la 
producción de determinado bien o portafolio, también es cierto que para que haya 
generación de valor, debe existir eficiencia, o un uso racional y adecuado de los 
recursos empresariales y eficacia, o el logro de resultados deseables para las metas 
trazadas; es en este punto donde la Planeación y control de la producción adquiere 
una importancia especial en el desempeño organizacional de la empresa, a partir 
de esta función se busca organizar, preparar y dirigir la disposición de recursos 
agregados, sobre los cuales la organización tiene control, para dar cumplimiento a 
las necesidades de los clientes. 
 
La planeación agregada busca asegurar que la capacidad de la empresa será 
suficiente para dar cumplimiento a los requerimientos de los clientes (demanda), por 
lo que en esta se incluye los recursos como Mano de obra, activos fijos y materia 
prima e insumos. 
 
El método seguido empíricamente por la empresa, es el de fabricación bajo pedido, 
debido a la naturaleza de su sistema, que como se mencionó anteriormente, es un 
sistema Pull o de Halar, en el cual los pedidos son el punto de partida para que el 
sistema productivo funcione. 
 
Dentro del método de análisis de disyuntivas, que establece Chapman, se identificó 
que la empresa por su sistema de fabricación sobre pedido emplea e intenta 
mantener un nivel de recursos constante (maquinaria y mano de obra) al nivel más 
bajo de la demanda. Dicho lo anterior, se establece que la empresa usa una 
aproximación a la categoría de “Seguimiento”, en este método la empresa altera los 
                                            
49 SIPPER, Daniel. Planeación y control de la producción. Mc GRAW.HILL, México. Pág. 17 
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recursos para ceñirse a la curva de demanda; el comportamiento de este método 
se ilustra en la Imagen 6. 
 
Imagen 6. Comportamiento de una estrategia de seguimiento 
 
  
Fuente: SIPPER. Planeación y control de la producción. Consultado 27 de marzo 
de 2017 
 
A pesar de que el comportamiento de la producción es así, el inventario que la 
empresa produce con el fin de cumplir con los pedidos de clientes que solicitan una 
cantidad demasiado grande de producto se mantiene como inventario de producto 
en proceso en etapas anteriores a las operaciones de confección y terminado. 
 
La forma en que se nivelan los recursos en la planeación de operaciones de la 
empresa se basa en nociones o aproximaciones a estrategias internas, siendo estas 
las que se enfocan en las operaciones,  dentro de las que se manejan, destacan  
las de trabajadores temporales (utilizados exclusivamente en operaciones que no 
requieren de maquinaría, en el caso del centro de trabajo de corte los trabajadores 
temporales adquieren el puesto de auxiliar de producción, que brinda apoyo a los 
cortadores) y tiempo extra (utilizado mayormente en el centro de trabajo de 
confección, en el cual existen activos fijos o maquinaría que restringen la asignación 
de mano de obra a este centro de trabajo). 
 
Para planear la producción se establece el pronóstico de demanda, desarrollado a 
partir de la proyección de crecimiento del PIB para los años 2017, 2018, 2019, 2020 
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y 2021; presentados en la Tabla 31., De acuerdo con cifras del DANE, el crecimiento 
de la economía colombiana en el año 2016 fue de un dos por ciento (2%)50. 
 
Tabla 31. Pronóstico de demanda de camisas clásicas para hombre 
y pantalón para dama tipo moda para el rango de años 
2017-2021 
 
Año %PIB51 Camisa hombre clásica Pantalón Dama tipo moda 
2016 2,00 3110 10998 
2017 2,30 3173 11218 
2018 3,40 3246 11477 
2019 4,00 3357 11868 
2020 3,60 3492 12343 
2021 3,70 3618 12788 
 
Un problema recurrente en la empresa a final del mes de diciembre y comienzos del 
mes de enero, es la parada del sistema productivo por falta de materiales, ya que 
las textileras (proveedores de materia prima) cierran durante estas fechas, debido 
a esto se propone dar vacaciones colectivas a toda la planta en este tiempo para 
así minimizar el impacto de estas paradas y por tanto reducir la ineficiencia y poca 
productividad en dicha época del año, por lo cual estos días de vacaciones se 
distribuirán de forma que ocho (08) días se den a final del mes de diciembre y los 
restantes siete (07) se den en el mes de enero. La Tabla 32. muestra los días 
laborables de forma mensual y anual. 
 
Tabla 32. Días laborables de los años 2016 a 2021 
 
Mes 
2016 2017 2018 
Dh No hábiles. Total Dh No hábiles Total Dh No hábiles Total 
Enero 12 19 31 14 17 31 14 17 31 
Feb. 20 8 28 20 8 28 20 8 28 
Marzo 22 9 31 22 9 31 19 12 31 
Abril 18 12 30 18 12 30 21 9 30 
Mayo 21 10 31 21 10 31 21 10 31 
Junio 20 10 30 20 10 30 19 11 30 
Julio 19 12 31 19 12 31 20 11 31 
Agos. 21 10 31 21 10 31 21 10 31 
Sep. 21 9 30 21 9 30 20 10 30 
Oct. 21 10 31 21 10 31 22 9 31 
Nov. 20 10 30 20 10 30 20 10 30 
Dic. 14 17 31 11 20 31 12 19 31 
Sub 
total 
229 136 365 228 137 365 229 136 365 
 
 
 
 
                                            
50 EL HERALDO. El crecimiento económico de Colombia fue de 2% en el 2016 según el DANE. [En 
línea] [Citado 27 de marzo de 2017] Disponible en:  https://www.elheraldo.co/economia/crecimiento-
economico-de-colombia-fue-2-en-2016-dane-330971 
51 BANCOLOMBIA.  Tablas macro económicas. [En línea] [Citado 27 de marzo de 2017] Disponible 
en: https://www.grupobancolombia.com/wps/portal/empresas/capital-inteligente/investigaciones-
economicas/publicaciones/tablas-macroeconomicos-proyectados/ 
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Tabla 32. (Continuación) 
 
Mes 
2019 2020 2021 
Dh No hábiles Total  Dh No hábiles Total  Dh No hábiles Total  
Enero 14 17 31 14 17 31 12 19 31 
Febrero 20 8 28 20 9 29 20 8 28 
Marzo 20 11 31 21 10 31 22 9 31 
Abril 20 10 30 20 10 30 20 10 30 
Mayo 22 9 31 20 11 31 20 11 31 
Junio 18 12 30 19 11 30 20 10 30 
Julio 22 9 31 22 9 31 20 11 31 
Agosto 20 11 31 19 12 31 21 10 31 
Septiembre 21 9 30 22 8 30 22 8 30 
Octubre 22 9 31 21 10 31 20 11 31 
Noviembre 19 11 30 20 10 30 20 10 30 
Diciembre 13 10 31 13 18 31 14 17 31 
Subtotal 231 126 365 231 135 366 231 134 365 
 
Con la demanda anual proyectada para cinco años, y definidos el número de días 
hábiles para cada uno de estos años se procede a calcular la producción diaria de 
estos productos, se presenta como ejemplo el año 2017 en la Ecuación 15; los 
resultados de este cálculo para los cinco (05) años analizados se relacionan en la 
Tabla 33. 
 
Ecuación 15. Calculo de producción diaria 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠2017 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠2017
𝐷í𝑎𝑠 ℎá𝑏𝑖𝑙𝑒𝑠2017
=
11218 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠/𝑎ñ𝑜
228 𝑑í𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜
= 49,2𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠/𝑑í𝑎 ≈ 50 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠/𝑑í𝑎 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠2017 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠2017
𝐷í𝑎𝑠 ℎá𝑏𝑖𝑙𝑒𝑠2017
=
3173 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜
228 𝑑í𝑎𝑠/𝑎ñ𝑜
= 13,92 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠/𝑑í𝑎
≈ 14 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠/𝑑í𝑎 
  
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la producción y diseño 
de instalaciones. “Capacidades de un sistema de producción”, consultado 
el 27 de marzo de 2017  
 
Tabla 33. Pronóstico de demanda diaria de los productos estudiados 
 
Prenda 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Días hábiles 229 228 229 231 231 231 
Pantalón Dama tipo moda Demanda 
anual 
10998 11218 11477 11868 12590 12788 
Demanda 
diaria 
49 50 51 52 55 56 
Camisa clásica para 
hombre 
Demanda 
anual 
3110 3173 3246 3357 3562 3618 
Demanda 
diaria 
14 14 15 15 16 16 
 
El cálculo de número de operarios requeridos para fabricar los productos estudiados 
en los años analizados se realiza con la Ecuación 16. Su uso se ejemplifica en la 
Ecuación 17.; y las Tablas 34. y 35., muestra los resultados para el proceso actual 
y propuesto. 
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Ecuación 16. Cálculo de mano de obra requerida para fabricar la 
demanda de un producto 
                                
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜𝑠 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 ∗ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑜
 
                                             
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la 
producción y diseño de instalaciones. “Capacidades de 
un sistema de producción”, consultado el 27 de marzo de 
2017 
 
Ecuación 17. Cálculo de mano de obra requerida para fabricar la demanda de 
pantalón de dama tipo moda y camisa clásica de hombre con tiempos 
actuales 
 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 =
50 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠/𝑑í𝑎 ∗ 53,51 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙ó𝑛
566 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑑í𝑎
= 4,72 ≈ 5 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠 =
14 𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎𝑠/𝑑í𝑎 ∗ 72,03 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎
566 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑑í𝑎
= 1,78 ≈ 2 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 
 
Tabla 34. Número de operarios necesarios con tiempos actuales, discriminados por 
 producto y año 
 
Producto 
Tiempo 
estándar (min) 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama tipo moda 
94,35359946 
 
Demanda 
diaria 
49 50 51 52 55 56 
N° operarios 9 9 9 9 10 10 
Camisa clásica para hombre 100,964418 
Demanda 
diaria 
14 14 15 15 16 16 
N° operarios 3 3 3 3 3 3 
Total 12 12 12 12 13 13 
 
Tabla 35. Número de operarios necesarios con tiempos propuestos, discriminados 
por producto y año 
 
Producto 
Tiempo 
estándar (min) 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama tipo moda 
56,85571422 
 
Demanda 
diaria 
49 50 51 52 55 56 
N° operarios 5 6 6 6 6 6 
Camisa clásica para hombre 76,33944738 
Demanda 
diaria 
14 14 15 15 16 16 
N° operarios 2 2 3 3 3 3 
Total 7 8 9 9 9 9 
 
Con los resultados, que sugieren que para satisfacer la demanda anual del año 2017 
se requiere producir cincuenta (50) pantalones al día y catorce (14) camisas al día, 
y el número de días laborables por mes es posible obtener la producción mensual 
de estos bienes, por lo que se procede a determinar la producción mensual de estos 
productos para el año 2017, como se observa en la Tabla 36.; y en la Tabla 37. se 
observa la producción anual de los productos estudiados. 
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Tabla 36. Proyección de la producción mensual de los productos 
estudiados 2017 
 
Mes 
Días 
hábiles 
Producción(unidades/mes) 
Camisas Pantalones 
Enero 14 196 700 
Febrero 20 280 1000 
Marzo 22 308 1100 
Abril 18 252 900 
Mayo 21 294 1050 
Junio 20 280 1000 
Julio 19 266 950 
Agosto 21 294 1050 
Septiembre 21 294 1050 
Octubre 21 294 1050 
Noviembre 20 280 1000 
Diciembre 11 154 550 
 
Tabla 37. Proyección producción anual de los productos 
estudiados 
 
Año Días hábiles 
Producción(unidades/año) 
Camisas Pantalones 
2017 228 3192 11400 
2018 228 3330 11891 
2019 228 3437 12272 
2020 228 3561 12714 
2021 228 3683 13147 
 
2.6.1 Plan maestro de producción. La ya mencionada planeación agregada, 
“transforma los pronósticos de demanda en un plan maestro de producción”. 
 
El plan maestro de producción establece el Volumen final de cada producto que se 
ha de terminar cada semana del horizonte de producción a corto plazo “Al llegar a 
la elaboración del plan maestro se da por sentado que los recursos apropiados se 
han tomado en cuenta en la planificación”52, Chapman también sugiere que el plan 
maestro de producción “se basa en productos finales, listos para su venta, En 
consecuencia, el programa maestro representa una parte de enorme importancia 
en el proceso de planificación, ya que frecuentemente actúa como la principal 
“interfaz” entre el sistema de producción y los clientes externos”53. 
 
Para el caso de la empresa la producción requerida de cada una de las semanas 
será igual a la Demanda o cantidad solicitada y acordada con el cliente, es decir, 
los pedidos del mismo.  
 
                                            
52 CHAPMAN, Stephen. Planificación y control de la producción. Pearson. pág. 71  
53 Ibid. P. 71 
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2.6.2 Programación. En el sistema productivo de Grupo Quiromar predomina la 
improvisación en la secuenciación de las órdenes de producción y la utilización de 
los recursos de cada tecnología para procesar dichos trabajos; actualmente se 
programa de acuerdo a la definición de prioridades, en función del plazo de entrega 
más corto, y un gran número de veces se interrumpe el procesamiento de una orden 
de producción para empezar a procesar otra, acción que genera desperdicio de la 
capacidad por concepto de desplazamientos de material, cambios de las ordenes 
de producción, demoras de un trabajo en un centro de trabajo y por tanto en el 
sistema de producción, entre otros; esta medida también genera que el tiempo de 
flujo de todas las ordenes de producción en cuestión en el sistema productivo se 
incremente y se generen retrasos en la finalización de un trabajo. 
 
Las causas de las demoras críticas que ocasionan los efectos no deseados, 
anteriormente mencionados, son principalmente la falta de material para una orden 
de producción que ya ha sido programada para ser procesada y la interrupción de 
un trabajo ya empezado, para dar paso a otro. 
 
Una vez definido el plan maestro de producción, en el cual se definen las cargas al 
sistema productivo en los diferentes periodos de tiempo analizado (semanas), es 
necesario definir con más detalle la planeación de la producción, en este punto se 
busca secuenciar las ordenes de producción que ingresan al sistema y el orden de 
su flujo en el mismo. 
 
Ya determinada la producción diaria de cada producto, este dato servirá como 
principal insumo para que el departamento de ventas comprometa una fecha de 
entrega de determinado pedido, el número de días que se deberá tener en cuenta 
al momento de negociar, está determinado por la Ecuación 18. 
 
Ecuación 18. Plazos de entrega 
 
𝑃𝑙𝑎𝑧𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑐𝑖𝑡𝑎𝑑𝑎
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎
 
                                    
  Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de planeación de la 
producción y diseño de instalaciones. “Programación 
del sistema de producción”, consultado el 27 de 
marzo de 2017  
 
En caso de que el pedido sea solicitado en un plazo inferior al recomendado 
anteriormente, se debe proceder a incrementar el número de operarios de forma 
proporcional a la necesidad de producción diaria para cumplir con el pedido. 
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2.7 GESTIÓN DE INVENTARIOS 
 
“Se entiende por gestión de Inventarios el organizar, planificar y controlar el conjunto 
de stocks pertenecientes a una organización. Establecer un equilibrio entre la 
CALIDAD de servicio y los COSTOS derivados de tener inventario”54. 
 
2.7.1 Clasificación ABC. “Es una metodología de segmentación de productos de 
acuerdo a criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el 
"costo unitario" y el "volumen anual demandado"). El criterio en el cual se basan la 
mayoría de expertos en la materia es el valor de los inventarios y los porcentajes de 
clasificación son relativamente arbitrarios. Muchos textos suelen considerar que la 
zona "A" de la clasificación corresponde estrictamente al 80% de la valorización del 
inventario, y que el 20% restante debe dividirse entre las zonas "B" y "C", tomando 
porcentajes muy cercanos al 15% y el 5% del valor del stock para cada zona 
respectivamente”55. 
 
En los Cuadros 61. y 62., se relaciona la aplicación de esta herramienta para los 
insumos utilizados en la producción de los productos analizados. De este análisis 
se puede decir que la entretela fusionable y el hilo para el pantalón analizado, son 
los insumos de mayor valor de consumo y por esta razón alcanzan la categoría A, 
mientras la cremallera y el hilo para camisa se ubican en la categoría B y los demás 
insumos se clasifican en la categoría C. 
 
Los insumos presentes en la categoría A, por su alto valor deben rotarse 
constantemente, de tal forma que el costo de inventario se mantenga bajo, es decir 
que se deben solicitar pedidos de estos insumos con mayor frecuencia, en 
comparación con los insumos de categoría B o C, en los cuales la frecuencia de 
abastecimiento puede ser menor.  
 
La empresa en la actualidad no tiene definidos periodos o frecuencia de 
abastecimiento, pero de acuerdo a información suministrada por el jefe de compras, 
se estima que el abastecimiento se hace en periodos superiores a 20 días, por lo 
que en este estudio, se recomendará una frecuencia de abastecimiento para la 
categoría A, de quince (15) días o veinticuatro (24) pedidos por año, para la B, de 
treinta (30) días o doce (12) pedidos por año y para la C de sesenta (60) días o seis 
(6) pedidos por año. El Cuadro 63. muestra el costo de mantenimiento de inventario, 
con las recomendaciones mencionadas. 
 
                                            
54 RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Administracion de la cadena de abastecimiento, 
gestion de inventarios”. [Citado 27 de marzo de 2017] 
55 INGENIERIA INSDUSTRIAL ONLINE. Clasificación de inventarios. [En línea] Disponible en: 
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/administraci%C3%B3n-de-inventarios/clasificaci%C3%B3n-de-inventarios/ [Citado 27 de 
marzo de 2017] 
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Cuadro 61. Clasificación ABC 
 
Pos. Referencia Cantidad Precio [$] Valor consumo [$] Rango 
1 Entretela fusionable 68              450.000              30.600.000    1 
2 Marquilla de instrucciones, composición y empresa 46                   5.000                    230.000    8 
3 Marquilla de talla 46                 10.500                    483.000    7 
4 Hilo camisa 153                   5.712                    873.936    4 
5 Botones N° 18 159                   3.700                    588.300    6 
6 Botones N° 14 32                   3.700                    118.400    9 
7 Hilo pantalón 1075                   5.712                6.140.400    2 
8 Cremallera 157                 14.280                2.241.960    3 
9 Botones N° 24 148                   5.500                    814.000    5 
 
Cuadro 61. (Continuación) 
 
Rango 
Orden. 
Pos. Referencia 
Valor consumo Clase 
Consumo 
cantidades 
Posición 
Valor 
consumo [$] 
% % Ac  Cantidad % % Ac % % Ac 
1 1 Entretela fusionable 30.600.000 72,70 72,7 A 68 3,61 3,61 11,11 11,11 
2 7 Hilo pantalón 6.140.400 14,59 87,29 A 1075 57,06 60,67 11,11 22,22 
3 8 Cremallera 2.241.960 5,33 92,62 B 157 8,33 69,00 11,11 33,33 
4 4 Hilo camisa 873.936 2,08 94,69 B 153 8,12 77,12 11,11 44,44 
5 9 Botones N° 24 814.000 1,93 96,63 C 148 7,86 84,98 11,11 55,56 
6 5 Botones N° 18 588.300 1,40 98,02 C 159 8,44 93,42 11,11 66,67 
7 3 Marquilla de talla 483.000 1,15 99,17 C 46 2,44 95,86 11,11 77,78 
8 2 
Marquilla de 
instrucciones, 
composición y empresa 
230.000 0,55 99,72 C 
46 
2,44 98,30 11,11 88,89 
9 6 Botones N° 14 118.400 0,27 100,00 C 32 1,70 100,00 11,11 100,00 
   42.089.996    1884     
 
Cuadro 62. Cuadro resumen o resultados de la clasificación ABC 
 
Clasificación Valor consumo % N° referencias % 
A 30.830.000 73,25 2 22,22 
B 1.356.936 3,22 2 22,22 
C 9.903.060 23,53 5 55,56 
TOTAL 42.089.996 100,00 9 100,00 
 
Cuadro 63. Costo de mantenimiento de inventario con la aplicación de ABC y las 
recomendaciones definidas 
Clasif. Valor consumo [$] N° Pedidos 
Q (Valor consumo/N° 
pedidos en el año) [$] 
Inventario 
promedio (Q/2) [$] 
A                      30.830.000    24                1.284.583,33            642.291,67    
B                        1.356.936    12                   113.078,00              56.539,00    
C                      9.903.060    6                1.650.510,00            825.255,00    
   Total costo de  inventario     1.524.085,67    
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2.7.2 Modelo de Cantidad Económica de pedido. El modelo de cantidad  
económica de pedido es el más simple y fundamental de todos los modelos de 
inventarios se presenta como relación entre el cliente y la demanda que este 
requiere y el proveedor con el análisis de los posibles pedidos. “El objetivo del 
modelo es minimizar la función de coste anual que viene dada por la suma del coste 
anual de hacer pedidos más el costo anual de mantenimiento más el costo anual de 
compra de los artículos”56. En la Ecuación 19. se presenta la fórmula con la cual 
será analizado el modelo y sus respectivas variables en el Cuadro 64. 
 
  Ecuación 19. Modelo EOQ 
                                               
𝐾(𝑄) =
𝐷
𝑄 ∗
𝑥 𝑆 + 𝐻 (
𝑄 ∗
2
) + 𝐶𝑥𝐷 
 
  Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. 
“Modelo cantidad económica de pedido”, 
consultado 27 de marzo de 2017 
 
 Cuadro 64. Variables método EOQ 
 
Variables Descripción 
D Demanda de producto 
Q Tamaño de lote de compra 
S Costo de pedido (Costo de gestionar la compra) 
H Costo de mantenimiento de inventario 
C Costo del producto 
I Tasa de manteamiento de inventario 
N Número de pedidos 
  
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo  
 cantidad económica de pedido”, consultado 27 de marzo de   
 2017 
 
Para encontrar el costo de abastecimiento con las cantidades óptimas de pedido se 
presenta en la Ecuación 20. 
 
 Ecuación 20. Cantidad óptima de pedido 
                                                           
𝑄 ∗= √
2𝑥𝐷𝑥𝑆
𝐻
 
 
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de 
logística. “Modelo cantidad económica 
de pedido”, consultado 27 de marzo de 
2017 
 
                                            
56 RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad económica de pedido” 
[Citado 27 de marzo de 2017] 
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Dentro del abastecimiento de la empresa, la materia prima, es decir la tela, se debe 
solicitar una vez se conocen las especificaciones del pedido del cliente, por lo que 
el modelo de Cantidad económica de pedido no aplicaría para materias primas; a 
diferencia de algunos de los insumos que maneja la empresa, tales como los que 
se muestran en el Cuadro 65. 
 
Cuadro 65. Listado de insumos que pueden ser empleados en 
la aplicación de EOQ 
 
Insumo 
Cinta para marquillas de composición 
Hilos de mayor rotación 
Tallas 
Entretela fusionable 
Cremalleras 
Botones 
 
La entretela fusionable de la cual se podría tener un consumo anual, en el caso de 
que se conociera una proyección de demanda de todos los productos fabricados en 
la planta y el consumo de este insumo por parte de cada uno de estos; también se 
conoce que existen unos hilos de alta rotación en el sistema productivo, así como 
botones y cremalleras; también es posible aplicar este modelo para tallas. Para este 
modelo se requieren los datos de las variables previamente descritas. En el 
presente documento se usará uno de los insumos utilizados para la fabricación de 
pantalones tipo moda, como lo es la cremallera de 20 centímetros de diente de 
nylon, para este caso se utilizará las cremalleras de color negro. 
 
Cabe mencionar que este insumo no es solo usado para Pantalones, también es 
usado para una gran cantidad de prendas, pero en total la demanda de estas 
cremalleras fue de 7686 unidades para el año 2016. Para la aplicación de EOQ, se 
requiere tener la demanda del año a analizar, es decir el 2017, es por esto que la 
cantidad del año 2016 será ajustada con la variación del PIB del año 2016, para 
obtener una demanda pronosticada para el año 2017, La Ecuación 21. muestra el 
cálculo para la obtención de esta proyección y en la Tabla 38. se presenta la 
proyección de cremalleras para los próximos 5 años. 
 
Ecuación 21. Demanda de cremalleras para el año 2017 
 
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚2017 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚2016 ∗ (1 + 𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝐼𝐵) 
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚2017 = 7686 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 ∗ (1 + 0,02) = 7839,02𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 ≈ 7840 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚2017 = 7840 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 ∗
1 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒
50 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
= 156,8 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 ≈ 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 
 
Tabla 38. Proyección de demanda de cremalleras 
 
Año %PIB Unidades Paquetes 
2016 2,00 7686 154 
2017 2,30 7840 157 
2018 3,40 8021 161 
2019 4,00 8294 166 
2020 3,60 8626 173 
2021 - 8937 179 
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Las cremalleras se compran en paquetes de cincuenta (50) unidades, se cuenta un 
único proveedor de estas cremalleras, el cual tiene un tiempo de respuesta máximo 
de dos (2) días. 
 
2.7.2.1 Gestión de la compra. Es el primer componente del costo total de 
abastecimiento. Una vez las órdenes de producción son emitidas, el auxiliar de 
almacén las consolida y verifica los requerimientos de material de las órdenes de 
producción contra las existencias en inventario, cuando esto ya se ha realizado, se 
envía una notificación al coordinador de compras, mediante un correo, con el listado 
de materiales y sus respectivas cantidades a comprar este procedimiento tarda 
alrededor de una hora y por lo general se realiza para siete compras, es decir que 
el tiempo requerido para cada compra es de 8,58 minutos. 
 
El paso siguiente es la revisión del listado de materiales a comprar por parte del 
coordinador de compras, seguido de la cotización, negociación y compra de los 
materiales por parte del coordinador de compras, una vez definida la compra, el 
coordinador genera la orden de compra, esta parte del proceso requiere diez (10) 
minutos de trabajo por parte del coordinador de compras. 
 
El coordinador de compras también realiza un seguimiento a la orden de compra, 
mediante comunicación con el proveedor, recordando la fecha de entrega acordada 
para la ya mencionada orden, este seguimiento tarda aproximadamente cinco (7) 
minutos. Es muy importante mencionar que para el caso de las cremalleras que 
serán utilizadas para la aplicación del modelo EOQ, no se realiza seguimiento de la 
orden de compra debido al gran cumplimiento del proveedor con este insumo. 
 
Las comunicaciones con el proveedor se hacen generalmente por internet, 
mediante el uso de mensajería instantánea; como ya se describió anteriormente, 
generalmente se contacta al proveedor dos veces por cada orden de compra. Para 
el caso de las cremalleras negras de 20 centímetros, solo se contacta una vez. De 
acuerdo a datos proporcionados por la empresa, el número mínimo de pedidos que 
se realizan en el mes es de ciento setenta (170), por lo que el costo de comunicación 
por pedido se calcula con la Ecuación 22. 
 
El costo mensual de mensajería instantánea se define a partir de los precios 
manejados por uno de los proveedores de telefonía móvil más representativos del 
país, este costo se establece en 36.108 pesos colombianos57, incluido el IVA. 
 
 
 
 
 
                                            
57 CLARO. Servicio de telefonía [En línea] [Citado 27 de marzo de 2017] Disponible en: 
http://www.claro.com.co/personas/servicios/promociones/124/ 
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 Ecuación 22. Costo de comunicación 
            
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑢𝑛𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑎𝑗𝑒𝑟í𝑎 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑛𝑡𝑎𝑛𝑒𝑎
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑢𝑛𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑎𝑗𝑒𝑟í𝑎 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑛𝑡𝑎𝑛𝑒𝑎
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
=
36.108 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑚𝑒𝑠
170 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠/𝑚𝑒𝑠
= 212,4 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 
        
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad 
económica de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
En todo el proceso de Gestión de compra se emplea una mínima cantidad de 
papelería, establecido que se utiliza una hoja por dos órdenes de compra, por lo 
que el costo de documentación es poco significativo, pero a pesar de esto se 
muestra en la Ecuación 23. 
 
Ecuación 23. Costos de documentación 
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
50 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/ℎ𝑜𝑗𝑎
2 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠/ℎ𝑜𝑗𝑎
= 25 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 
 
El siguiente paso en todo el proceso de gestión de la compra, es la recepción y 
control de calidad del pedido por parte del auxiliar de almacén, para el caso de los 
insumos, como lo son las cremalleras, en este punto, el auxiliar verifica la factura 
contra la orden de compra, también la referencia de los materiales, la 
correspondencia entre el material y el pedido, además de la cantidad solicitada. Esta 
parte del proceso requiere de ocho (8) minutos del tiempo del auxiliar de compras. 
 
Los salarios del coordinador de compras y auxiliar de almacén son de 1.926.000 y 
900.000 pesos colombianos respectivamente; una vez incluidos los costos laborales 
de cada uno de estos cargos, a través de la herramienta “Calculadora Laboral” del 
Ministerio de trabajo58 se define que el costo mensual del coordinador de compras, 
con riesgo laboral tipo I59, para la empresa es de 2.664.724 pesos colombianos, 
mientras que el costo mensual del auxiliar de almacén, con riesgo laboral tipo II, es 
de 1.122.350 pesos colombianos. 
 
Obtenido el costo laboral mensual de cada cargo que interviene en la gestión de 
compra, se procede a determinar el costo laboral por la fracción de tiempo que 
intervienen los cargos en la gestión de compra de cremalleras de la referencia 
analizada; El tiempo de intervención de los cargos en la compra se muestra en el 
Cuadro 66., mientras la determinación del costo laboral por hora de cada cargo se 
puede observar en el Cuadro 67. 
 
                                            
58 MINISTERIO DE TRABAJO. Calculadora laboral [En línea] Disponible en: 
http://www.mintrabajo.gov.co/calculadora-laboral.html 
59 MINISTERIO DE TRABAJO. Cartilla de riesgos laborables. [En línea] Disponible en: 
http://www.mintrabajo.gov.co/medios-febrero-2014/3090-cartilla-de-riesgos-laborales-para-
trabajadores.html 
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Cuadro 66. Determinación de tiempo de intervención de los cargos en la gestión de 
la compra de cremalleras de 20 centímetros negras 
 
Cargo Tiempo de intervención en Gestión de la compra (horas/pedido) 
Coordinador de compras 10 min/pedido ∗
1 ℎ𝑜𝑟𝑎
60 𝑚𝑖𝑛
= 0,1667 horas/pedido 
Auxiliar de almacén 16,58 min/pedido ∗
1 ℎ𝑜𝑟𝑎
60 𝑚𝑖𝑛
= 0,2763 horas/pedido 
 
Cuadro 67. Determinación del costo laboral por hora de cada cargo 
 
Cargo Costo laboral por hora 
Coordinador de compras 2.664.724 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑚𝑒𝑠.∗
1 𝑚𝑒𝑠
30 𝑑í𝑎𝑠
∗
1 𝑑í𝑎
8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
= 11.103 pesos/hora 
Auxiliar de almacén 1.122.350 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑚𝑒𝑠 ∗
1 𝑚𝑒𝑠
30 𝑑í𝑎𝑠
∗
1 𝑑í𝑎
8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
= 4676,46 pesos/hora 
 
A partir de la Tabla 39. se obtiene el costo laboral para gestionar la compra, 
mediante el producto entre el tiempo de intervención de cada cargo en la compra y 
el costo laboral de cada fracción de tiempo, dada en horas. 
 
Tabla 39. Costos laborales de gestionar la compra 
 
Cargo 
Tiempo de intervención en Gestión 
de la compra (horas/pedido) 
Costo laboral por 
hora (pesos/hora) 
Costo laboral por 
pedido 
(pesos/pedido) 
Coordinador de compras 0,1667 11.103 1850,5 
Auxiliar de almacén 0,2763 4676,46 1292,26 
Total 3142,76 
 
Una vez liquidados todos los elementos del costo de gestión de la compra, se 
establece el costo total de este componente del costo de abastecimiento, por medio 
de la Ecuación 24. 
 
Ecuación 24. Costo total de gestión de la compra para la empresa y el insumo 
cremallera negra de 20 cm 
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑔𝑒𝑠𝑡𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎 = 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 + 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑢𝑛𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 + 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑙 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑔𝑒𝑠𝑡𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎 = 25𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 + 212,4 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 + 3142,76pesos/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 = 3380,16 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 
 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad económica 
de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
2.7.2.2 Almacenamiento. El segundo componente del costo de abastecimiento es 
este, el almacenamiento de los materiales se realiza en diferentes locaciones, 
dependiendo si se trata de materia prima o de insumos, para las materias primas 
(rollos de tela) no se cuenta con un almacén constituido, pero si se cuenta con un 
espacio designado para esto. En cuanto a los insumos si se cuenta con un almacén 
definido. 
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Para el caso de las cremalleras, objeto de estudio, se cuenta con espacio 
equivalente a 0,09 metros cuadrados para su almacenamiento, en este espacio 
normalmente se almacenan dos paquetes. 
 
De acuerdo a datos obtenidos mediante el portal web de metrocuadrado.com se 
pudo conocer que el valor aproximado de arrendamiento de un metro cuadrado en 
el sector donde se ubica la empresa es de 12.500 pesos colombianos por mes, por 
lo que el costo almacén estimado para este insumo está directamente relacionado 
con el consumo de espacio por parte del mismo. El costo de almacén de este insumo 
se da por la Ecuación 25. 
 
Ecuación 25. Costo de almacén para cremalleras 
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝐴𝑙𝑚𝑎𝑐é𝑛 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚 = 𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑠𝑎𝑑𝑜 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝐴𝑙𝑚𝑎𝑐é𝑛 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚 = 0,045 𝑚
2
𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄ ∗ 12.500 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠  𝑚
2 𝑚𝑒𝑠⁄ = 562,5 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑚𝑒𝑠 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝐴𝑙𝑚𝑎𝑐é𝑛 𝑐𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑔𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 20 𝑐𝑚 = 562,5𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/(𝑚𝑒𝑠 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒) ∗
12 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠
1 𝑎ñ𝑜
= 6750 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 
 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad económica 
de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
Además del costo de almacén, el almacenamiento también implica otros costos 
como lo son el costo del capital atado, costo de movimiento de materiales y costo 
por deterioro de calidad, para el caso de insumos en la empresa, los costos de 
movimiento de materiales y deterioro de calidad se asumen como cero pesos 
colombianos, debido a que estos insumos no pierden calidad por su forma de 
almacenamiento y tampoco requieren de traslados dentro del almacén, por lo cual 
el único costo restante es el de capital atado, y este se calcula a partir de la Ecuación 
26. 
 
    Ecuación 26. Costo de capital atado 
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑡𝑎𝑑𝑜 = 𝑇𝑎𝑠𝑎 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜(𝐼) ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜(𝐶) 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑡𝑎𝑑𝑜 = 6,78 % 𝑎ñ𝑜⁄ ∗ 14280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 = 968,14 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄  
 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad 
económica de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
De acuerdo a cifras del Banco de la Republica en su informe de tasas de captación 
mensuales, los depósitos a término fijo para el mes de febrero del año 2017 
presentan una tasa de 6,78%, asumiéndose esta como la Tasa de mantenimiento 
de inventario (I). 
 
Para el caso de la empresa, una vez definidos los costos de capital atado y de 
almacén, se procede a determinar el costo de mantenimiento de inventario (H), a 
partir de la suma de estos dos costos; esto se muestra en la Ecuación 27. 
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 Ecuación 27. Determinación del costo de mantenimiento de inventario (H) 
      
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝐻) = Costo de almacén + Costo de capital atado  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝐻) = 6750 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄ + 968,14 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄
= 7718,14 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄  
 
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad 
económica de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
2.7.2.3 Compra. El tercer componente del modelo de cantidad económica de 
pedido, es la compra, el costo asociado a este componente se define como la 
Demanda del bien (D), multiplicada por el costo del mismo (C), para el caso de 
aplicación en este trabajo se muestra el cálculo de este costo en la Ecuación 28. 
 
 Ecuación 28. Determinación costo de compra 
 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎𝑟 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 (𝐷) ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 (𝐶) 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎𝑟 = 14.280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄ ∗ 161 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 𝑎ñ𝑜⁄ = 2.299.080 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜⁄  
          
 Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Cátedra de logística. “Modelo cantidad 
económica de pedido”, consultado 27 de marzo de 2017 
 
2.7.2.4 Costo total del abastecimiento. Establecidos los costos de cada 
componente del costo de abastecimiento, se plantea la función de costo de 
abastecimiento K(Q), como se muestra en la Ecuación 29. y 30. Y la Tabla 40. y la 
Gráfica 22., muestran el comportamiento del costo total de abastecimiento en 
función de la cantidad solicitada del producto por pedido. 
 
Ecuación 29. Función de costo total de abastecimiento 
 
𝐾(𝑄∗) =
𝐷
𝑄
∗ 𝑆 + 𝐻 ∗
𝑄
2
+ 𝐶 ∗ 𝐷 
 
Fuente: RODRIGUEZ, Nelson. Catedra de logística. 
“Gestión de inventarios”, consultado el 27 de 
marzo de 2017 
 
Ecuación 30. Costo total del abastecimiento 
 
𝐾(𝑄) =
161 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠
𝑄
∗ 3380,16 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜⁄ + 7718,14 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄ ∗
𝑄
2
+∗ 161 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 ∗ 14280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒⁄  
 
Tabla 40. Función de costo total de abastecimiento para cremalleras de 20 cm 
negras 
 
Cantidad por pedido 
(paquetes/pedido) 
Costo de gestión de la 
compra ($/año) 
Costo de 
almacenamiento 
($/año) 
Costo de 
compra 
($/año) 
Costo total de 
abastecimiento 
($/año) 
1 530.685 3.859 2.241.960 2.776.504 
2 265.343 7.718 2.241.960 2.515.021 
3 176.895 11.577 2.241.960 2.430.432 
4 132.671 15.436 2.241.960 2.390.068 
5 106.137 19.295 2.241.960 2.367.392 
6 88.448 23.154 2.241.960 2.353.562 
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Tabla 40. (Continuación)  
 
Cantidad por pedido 
(paquetes/pedido) 
Costo de gestión de la 
compra ($/año) 
Costo de 
almacenamiento 
($/año) 
Costo de 
compra 
($/año) 
Costo total de 
abastecimiento 
($/año) 
7 75.812 27.013 2.241.960 2.344.786 
8 66.336 30.873 2.241.960 2.339.168 
9 58.965 34.732 2.241.960 2.335.657 
10 53.069 38.591 2.241.960 2.333.619 
11 48.244 42.450 2.241.960 2.332.654 
12 (EOQ) 44.224 46.309 2.241.960 2.332.493 
13 40.822 50.168 2.241.960 2.332.950 
14 37.906 54.027 2.241.960 2.333.893 
15 35.379 57.886 2.241.960 2.335.225 
16 33.168 61.745 2.241.960 2.336.873 
17 31.217 65.604 2.241.960 2.338.781 
18 29.483 69.463 2.241.960 2.340.906 
19 27.931 73.322 2.241.960 2.343.213 
20 26.534 77.181 2.241.960 2.345.676 
21 25.271 81.040 2.241.960 2.348.271 
22 24.122 84.900 2.241.960 2.350.982 
23 23.073 88.759 2.241.960 2.353.792 
24 22.112 92.618 2.241.960 2.356.690 
25 21.227 96.477 2.241.960 2.359.664 
26 20.411 100.336 2.241.960 2.362.707 
27 19.655 104.195 2.241.960 2.365.810 
28 18.953 108.054 2.241.960 2.368.967 
29 18.299 111.913 2.241.960 2.372.173 
30 17.690 115.772 2.241.960 2.375.422 
31 17.119 119.631 2.241.960 2.378.710 
32 16.584 123.490 2.241.960 2.382.034 
33 16.081 127.349 2.241.960 2.385.391 
34 15.608 131.208 2.241.960 2.388.777 
35 15.162 135.067 2.241.960 2.392.190 
36 14.741 138.927 2.241.960 2.395.628 
37 14.343 142.786 2.241.960 2.399.088 
38 13.965 146.645 2.241.960 2.402.570 
39 13.607 150.504 2.241.960 2.406.071 
40 13.267 154.363 2.241.960 2.409.590 
41 12.944 158.222 2.241.960 2.413.125 
42 12.635 162.081 2.241.960 2.416.676 
43 12.342 165.940 2.241.960 2.420.242 
44 12.061 169.799 2.241.960 2.423.820 
45 11.793 173.658 2.241.960 2.427.411 
46 11.537 177.517 2.241.960 2.431.014 
47 11.291 181.376 2.241.960 2.434.627 
48 11.056 185.235 2.241.960 2.438.251 
49 10.830 189.094 2.241.960 2.441.885 
50 10.614 192.954 2.241.960 2.445.527 
51 10.406 196.813 2.241.960 2.449.178 
52 10.205 200.672 2.241.960 2.452.837 
53 10.013 204.531 2.241.960 2.456.504 
54 9.828 208.390 2.241.960 2.460.177 
55 9.649 212.249 2.241.960 2.463.858 
56 9.477 216.108 2.241.960 2.467.544 
57 9.310 219.967 2.241.960 2.471.237 
58 9.150 223.826 2.241.960 2.474.936 
59 8.995 227.685 2.241.960 2.478.640 
60 8.845 231.544 2.241.960 2.482.349 
61 8.700 235.403 2.241.960 2.486.063 
62 8.559 239.262 2.241.960 2.489.782 
63 8.424 243.121 2.241.960 2.493.505 
64 8.292 246.980 2.241.960 2.497.232 
65 8.164 250.840 2.241.960 2.500.964 
66 8.041 254.699 2.241.960 2.504.699 
67 7.921 258.558 2.241.960 2.508.438 
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Tabla 40. (Continuación)  
 
Cantidad por pedido 
(paquetes/pedido) 
Costo de gestión de la 
compra ($/año) 
Costo de 
almacenamiento 
($/año) 
Costo de 
compra 
($/año) 
Costo total de 
abastecimiento 
($/año) 
68 7.804 262.417 2.241.960 2.512.181 
69 7.691 266.276 2.241.960 2.515.927 
70 7.581 270.135 2.241.960 2.519.676 
71 7.474 273.994 2.241.960 2.523.428 
72 7.371 277.853 2.241.960 2.527.184 
73 7.270 281.712 2.241.960 2.530.942 
74 7.171 285.571 2.241.960 2.534.703 
75 7.076 289.430 2.241.960 2.538.466 
76 6.983 293.289 2.241.960 2.542.232 
77 6.892 297.148 2.241.960 2.546.000 
78 6.804 301.007 2.241.960 2.549.771 
79 6.718 304.867 2.241.960 2.553.544 
80 6.634 308.726 2.241.960 2.557.319 
81 6.552 312.585 2.241.960 2.561.096 
82 6.472 316.444 2.241.960 2.564.876 
83 6.394 320.303 2.241.960 2.568.657 
84 6.318 324.162 2.241.960 2.572.440 
85 6.243 328.021 2.241.960 2.576.224 
86 6.171 331.880 2.241.960 2.580.011 
87 6.100 335.739 2.241.960 2.583.799 
88 6.031 339.598 2.241.960 2.587.589 
89 5.963 343.457 2.241.960 2.591.380 
90 5.897 347.316 2.241.960 2.595.173 
91 5.832 351.175 2.241.960 2.598.967 
92 5.768 355.034 2.241.960 2.602.763 
93 5.706 358.894 2.241.960 2.606.560 
94 5.646 362.753 2.241.960 2.610.358 
95 5.586 366.612 2.241.960 2.614.158 
96 5.528 370.471 2.241.960 2.617.959 
97 5.471 374.330 2.241.960 2.621.761 
98 5.415 378.189 2.241.960 2.625.564 
99 5.360 382.048 2.241.960 2.629.368 
100 5.307 385.907 2.241.960 2.633.174 
101 5.254 389.766 2.241.960 2.636.980 
102 5.203 393.625 2.241.960 2.640.788 
103 5.152 397.484 2.241.960 2.644.596 
104 5.103 401.343 2.241.960 2.648.406 
105 5.054 405.202 2.241.960 2.652.216 
106 5.006 409.061 2.241.960 2.656.028 
107 4.960 412.920 2.241.960 2.659.840 
108 4.914 416.780 2.241.960 2.663.653 
109 4.869 420.639 2.241.960 2.667.467 
110 4.824 424.498 2.241.960 2.671.282 
111 4.781 428.357 2.241.960 2.675.098 
112 4.738 432.216 2.241.960 2.678.914 
113 4.696 436.075 2.241.960 2.682.731 
114 4.655 439.934 2.241.960 2.686.549 
115 4.615 443.793 2.241.960 2.690.368 
116 4.575 447.652 2.241.960 2.694.187 
117 4.536 451.511 2.241.960 2.698.007 
118 4.497 455.370 2.241.960 2.701.828 
119 4.460 459.229 2.241.960 2.705.649 
120 4.422 463.088 2.241.960 2.709.471 
121 4.386 466.947 2.241.960 2.713.293 
122 4.350 470.807 2.241.960 2.717.116 
123 4.315 474.666 2.241.960 2.720.940 
124 4.280 478.525 2.241.960 2.724.764 
125 4.245 482.384 2.241.960 2.728.589 
126 4.212 486.243 2.241.960 2.732.415 
127 4.179 490.102 2.241.960 2.736.241 
128 4.146 493.961 2.241.960 2.740.067 
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Cantidad por pedido 
(paquetes/pedido) 
Costo de gestión de la 
compra ($/año) 
Costo de 
almacenamiento 
($/año) 
Costo de 
compra 
($/año) 
Costo total de 
abastecimiento 
($/año) 
129 4.114 497.820 2.241.960 2.743.894 
130 4.082 501.679 2.241.960 2.747.721 
131 4.051 505.538 2.241.960 2.751.549 
132 4.020 509.397 2.241.960 2.755.378 
133 3.990 513.256 2.241.960 2.759.206 
134 3.960 517.115 2.241.960 2.763.036 
135 3.931 520.974 2.241.960 2.766.865 
136 3.902 524.834 2.241.960 2.770.696 
137 3.874 528.693 2.241.960 2.774.526 
138 3.846 532.552 2.241.960 2.778.357 
139 3.818 536.411 2.241.960 2.782.189 
140 3.791 540.270 2.241.960 2.786.020 
141 3.764 544.129 2.241.960 2.789.853 
142 3.737 547.988 2.241.960 2.793.685 
143 3.711 551.847 2.241.960 2.797.518 
144 3.685 555.706 2.241.960 2.801.351 
145 3.660 559.565 2.241.960 2.805.185 
146 3.635 563.424 2.241.960 2.809.019 
147 3.610 567.283 2.241.960 2.812.853 
148 3.586 571.142 2.241.960 2.816.688 
149 3.562 575.001 2.241.960 2.820.523 
150 3.538 578.861 2.241.960 2.824.358 
151 3.514 582.720 2.241.960 2.828.194 
152 3.491 586.579 2.241.960 2.832.030 
153 3.469 590.438 2.241.960 2.835.866 
154 3.446 594.297 2.241.960 2.839.703 
155 3.424 598.156 2.241.960 2.843.540 
156 3.402 602.015 2.241.960 2.847.377 
 
Gráfico 22. Función de costo total de abastecimiento para cremalleras de 20 cm 
negras 
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2.7.2.5 Cantidad económica de pedido. Para esta aplicación, la cantidad 
económica de pedido es de doce (12) paquetes de cremalleras por pedido, como 
se observa en la Ecuación 31. 
 
Ecuación 31. Cálculo de Cantidad económica de pedido para 
cremalleras de 20 cm negras 
                                  
𝑄∗ = √
2 ∗ 𝐷 ∗ 𝑆
𝐻
= √
2 ∗ 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 𝑎ñ𝑜⁄ ∗ 3380,16
𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠
𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜
7718,14
𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠
𝑎ñ𝑜 ∗ 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒
 
𝑄∗ = 11,727 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 ≈ 12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 
                              
2.7.2.6 Costo óptimo de abastecimiento. Ya conocida la cantidad económica de 
pedido es posible establecer el costo óptimo de abastecimiento, su cálculo se 
muestra en la Ecuación 32. 
 
Ecuación 32. Costo óptimo de abastecimiento para cremalleras de 20 cm negras 
 
𝐾(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠)/(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) ∗ 3380,16𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 + 7718,14𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/(𝑎ñ𝑜 ∗ 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒) ∗ (12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠)/2
+∗ 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 ∗ 14280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 
𝐾(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = (157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠/𝑎ñ𝑜)/(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜) ∗ 3380,16𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 + 7718,14 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/(𝑎ñ𝑜 ∗ 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒)
∗ (12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠)/2 + 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠/𝑎ñ𝑜 ∗ 14280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 
𝐾(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 444.223,78𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 46.309,10𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 2.241.960 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 
𝐾(12 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 2.332.492,89 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/año 
 
2.7.2.7 Beneficio económico.  El beneficio económico percibido por la aplicación 
de los resultados obtenidos con este modelo EOQ se determinará a través de la 
diferencia de costo total de abastecimiento cuando se pide la cantidad que se 
solicita actualmente (calculado en la Ecuación 33.) y el costo de abastecimiento 
cuando en cada pedido se solicite la cantidad óptima de pedido, este cálculo se 
puede apreciar en la Ecuación 34. Como resultado se obtiene que al aplicar el 
modelo EOQ en cremalleras de 20 centímetros negras se obtiene un beneficio de 
59.828 pesos en un año; esta cifra aislada puede no parecer significativa, pero al 
ser aplicado EOQ en la mayoría de los insumos manejados por el almacén el 
beneficio económico podría llegar a ser significativo. 
 
 Ecuación 33. Cálculo de costo total de abastecimiento actual para cremalleras 
 
𝐾(4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = (157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠)/(4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) ∗ 3380,16𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 + 7718,14𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/(𝑎ñ𝑜
∗ 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒) ∗ (4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠)/2 + 157 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠 ∗ 14280 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒 
𝐾(4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 132.671,28𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 15.436,28𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 2.241.960 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 
𝐾(4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 132.671,28𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 15.436,28𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 + 2.241.960 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 
𝐾(4 𝑝𝑎𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑠) = 2.390.067,56  𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 
 
Ecuación 34. Beneficio económico de implementar EOQ 
 
𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑒𝑐𝑜𝑛ó𝑚𝑖𝑐𝑜 = 2.332.492,89𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 −  2.390.067,56 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 = 57.574,96 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠/𝑎ñ𝑜 
 
Es importante resaltar que el modelo de cantidad económica de pedido requiere 
recalcularse en la medida que los componentes del costo de abastecimiento 
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cambian, es decir que de acuerdo a los procedimientos de la gestión de compra y 
recursos implicados en el mismo, el almacenamiento y las tasas de interés y precios, 
relacionados con el capital atado y el costo de mantenimiento de inventario los 
resultados pueden variar; por lo que se recomienda especialmente establecer 
procedimientos estandarizados en los procesos de gestión de compras, así como 
empezar a mejorar la gestión de almacén para de esta forma llegar a costos de 
almacenamiento más asertivos y aplicables a todos los tipos de insumos que se 
manejan en el sistema productivo. En el Anexo I. se presentan los sobrecostos de 
la no aplicación del modelo EOQ para diferentes cantidades de órdenes de compra 
o pedidos. 
  
En el Anexo J., se aplica el modelo EOQ, para todos los insumos requeridos para 
la fabricación de las dos referencias seleccionadas para el presente proyecto; 
haciendo  aclaración en que los insumos entretela fusionable; marquillas de 
instrucciones, composición y empresa y marquillas de talla, se calculan para la 
totalidad de prendas fabricadas por la empresa, ya que estas se usan de igual forma 
en todas las prendas; mientras que los hilos y botones, corresponden solo a las 
referencias analizadas en el presente proyecto. 
 
2.8 SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 
 
Como se especifica en el Decreto 1443 del 2014 se implementa el sistema de 
gestión de la seguridad y salud en el trabajo como un marco general y guía en la 
realización de la promoción y prevención de enfermedades profesionales y 
accidentes de trabajo. 
 
Con esta herramienta se busca que sea parte de la filosofía y cultura empresarial y 
por ende pertenezca a los planes estratégicos y de gestión aplicándose a todos los 
centros de trabajos y a todos los trabajadores, siendo comunicado por el comité 
paritario o vigía de seguridad y salud en el trabajo. 
 
2.8.1 Metodología IPECR. Esta Lista tiene como finalidad la identificación de las 
prioridades de seguridad y salud en el trabajo para establecer el plan de trabajo 
anual o para la actualización del existente. Dentro de la matriz de establecerá las 
consecuencias del daño reflejadas en el Cuadro 68. 
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Cuadro 68. Determinación de la Consecuencia del daño 
 
Clasificación Interpretación 
Ligeramente Dañino 
Lesiones o traumas leves, de poca gravedad o que generan malestar temporal, usualmente 
no incapacitantes y sus posibles efectos son reversibles. 
Dañino 
Lesiones o traumas moderados (irritaciones, laceraciones, esguinces, torceduras, 
quemaduras hasta de segundo grado), fracturas de huesos cortos en miembros superiores 
o inferiores, lesiones osteo-musculares y dolencias que en general incapaciten de manera 
temporal. 
Extremadamente Dañino 
Lesiones o traumas graves que producen en el trabajador una lesión orgánica, una 
perturbación funcional, estado patológico permanente o temporal derivado de la tarea, una 
invalidez o la muerte (heridas, luxaciones, fractura de huesos que involucren sistemas, 
exposición contaminantes químicos y/o biológicos de manera aguda o crónica, entre los más 
representativos), que generan ausencia parcial o definitiva del trabajo, con efectos 
irreversibles a la salud de las personas. 
  
Así mismo se evalúa la probabilidad de que ocurra el daño se puede graduar, desde 
baja hasta alta, con los criterios relacionados en el Cuadro 69. 
 
Cuadro 69. Determinación de la Probabilidad de que ocurra el daño 
 
Clasificación Interpretación 
Baja 
Se estima que el daño ocurrirá raras veces. Es improbable que ocurra o nunca se ha 
registrado. 
Media 
Se estima que el daño ocurrirá en algunas ocasiones. Es probable que el daño ocurra, pero 
no se ha registrado ninguno en el último año. 
Alta 
Se estima que el daño ocurrirá siempre o casi siempre. Es muy probable que el daño ocurra 
y se hayan registrado algunos en el último año. 
 
La matriz de evaluación de riesgos, basada en la metodología IPECR, se encuentra 
en el Anexo K., donde se pueden observar los riesgos de cada una de las áreas del 
departamento de producción de la empresa. 
 
2.8.2 Elementos de protección personal. Medidas basadas en el uso de 
dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de los trabajadores, con el fin de 
protegerlos contra posibles daños a su salud o su integridad física derivados de la 
exposición a los peligros del lugar de trabajo.  
 
Los elementos de protección personal (EPP) suministrados por la empresa GRUPO 
QUIROMAR S.A.S. se presentan en el Cuadro 70. los cuales son usados de forma 
complementaria a las medidas de control adoptadas por la empresa. Se propone el 
uso de nuevos elementos de protección personal presentados en el Cuadro 71.; de 
acuerdo con la ya mencionada matriz de evaluación de riesgos. 
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Cuadro 70. Elementos de protección personal actuales 
 
Nombre Descripción Imagen 
Mascarilla desechable 
Se utiliza para la protección de boca y vías 
respiratorias de todo desprendimiento mínimo 
de material particulado. 
 
Tapaoidos 
Se utilizan en las áreas de producción donde 
los niveles de ruido superan los 80dBA. 
 
Botas punta de acero 
“Botas con puntera reforzada en acero que 
ofrecen protección a la parte anterior del pie del 
trabajador en caso de golpes o caídas de 
objetos sobre dicha zona”60. 
 
Guante de malla metálica 
“Se utilizan para realizar labores en las que 
haya manipulación de elementos cortantes que 
requieran destreza fina”61. 
 
Guante de algodón 
Se utilizan para la manipulación de máquinas 
que generan calor. 
 
Moña con malla 
Utilizada por el personal femenino para sujetar 
el cabello al momento de estar en planta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
60 UNIVERSIDAD DEL VALLE. Cartilla de elementos de protección personal. P 47. 
61 Ibid., p. 42 
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Cuadro 71. Elementos de protección personal propuestos 
 
Nombre Descripción Imagen 
Gafas de protección 
Se utiliza para la protección de los ojos de 
todo desprendimiento mínimo de material 
particulado. 
 
Posee un solo lente en policarbonato, sin 
montura, que lo hace más liviano para mayor 
confort en largos períodos de uso. 
 
Delantal antifluidos (delantal 
en P.V.C.) 
Confeccionado en tela poliéster recubierta 
con P.V.C., flexible y confortable. Recubierto 
internamente en poliéster, proporcionando un 
ambiente seco, previniendo irritaciones 
cutáneas. 
 
Mascarilla con válvula de 
exhalación 
Contiene una sola banda de ajuste y bordes 
micro sellados; su suave recubrimiento 
interno y el clip nasal incluido, facilitan el 
ajuste y la protección adecuada para el 
usuario. 
 
Guantes de nitrilo 
 
El nitrilo un material productos químicos y lo 
deben usar las personas que estén al 
contacto con recipientes que contengan 
productos químicos. 
 
Protector para maquina 
collarín 
Protector de seguridad para evitar accidentes 
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2.8.3 Señalización. Como complemento de la seguridad en la planta de GRUPO 
QUIROMAR S.A.S., se presentan los tipos de señalización propuestos en los 
Cuadros 72., 73. y 74.  
 
Cuadro 72. Señalización de obligación propuesta para la empresa 
 
Tipo Nombre, explicación y ubicación Imagen 
Señales de obligación 
Obligatoria el uso de tapabocas 
Se debe usar para el control de material particulado 
(fibras) y la inhalación de sustancias químicas. 
Se debe ubicar en las áreas de corte, separado, 
etiquetado, fusionado, confección, estampado, bordado y 
terminado. 
 
Obligatorio el uso de guantes de protección. 
Los guantes de malla se usan para prevenir corte en 
manos, los guantes de algodón para procesos donde se 
manejan máquinas de calor y los guantes de P.V.C. para 
actividades con químicos. 
Se deben ubicar en las áreas de corte, fusionado, 
estampado y planchado. 
 
Obligatorio uso de zapatos de seguridad. 
Se usa para prevenir lesiones en las extremidades 
inferiores por caída de elementos contundentes. 
Se debe ubicar en las áreas de corte, separado, 
etiquetado, fusionado, confección, estampado, bordado y 
terminado. 
 
Obligatorio uso de cofia. 
Se utiliza para prevenir el atrapamiento del cabello en 
diversas maquinas. 
Se debe ubicar en las áreas de corte, separado, 
etiquetado, fusionado, confección, estampado, bordado y 
terminado para el personal con cabello largo. 
 
Obligatoria el uso de tapones 
Se utiliza para prevenir daños auditivos por la exposición 
de ruidos por largos periodos de tiempo. 
Se debe ubicar en las áreas de corte, separado, 
etiquetado, fusionado, confección, estampado, bordado y 
terminado para todo el personal. 
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Cuadro 73. Señalización de precaución propuesta para la empresa 
 
Tipo Nombre, explicación y ubicación Imagen 
Señales de precaución 
Precaución equipo operando en alta temperatura. 
 
Se utiliza para prevenir a los operarios sobre que equipos 
majean calor y existe el riesgo de quemadura. 
 
Se debe ubicar en las áreas de fusionado, estampado 
(hornos y termoselladora), terminado. 
 
Precaución riesgo de caída. 
 
Se debe poner en áreas donde por cuestiones locativas 
se puedan presentar caídas. 
 
Se debe ubicar en las escaleras entre las áreas de cocina 
y corte, corte y fusionado, corte y confección, confección 
y logística, logística y recepción, confección y estampado. 
 
Precaución superficie caliente. 
 
Se utiliza para prevenir a los operarios sobre que equipos 
manejan calor y existe el riesgo de quemadura. 
 
Se debe ubicar en las áreas de fusionado y  
estampado(hornos y termoselladora). 
 
Precaución usa el pasamano. 
 
Se debe ubicar en las áreas donde se esté propenso a 
caídas por la falta de uso del pasamanos. 
 
Se debe ubicar en las escaleras entre las áreas de cocina 
y corte, corte y fusionado, corte y confección, confección 
y logística, logística y recepción, confección y estampado, 
recepción y área administrativa. 
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Cuadro 74. Señalización de prohibición propuesta para la empresa 
 
Tipo Nombre, explicación y ubicación Imagen 
Señales de prohibición 
Prohibido el uso de celulares. 
 
Como la mayoría de las actividades de la compañía 
requieren la atención total de los operarios este es un 
distractor y puede generar accidentes. 
 
Se debe ubicar en las áreas de corte, separado, 
etiquetado, fusionado, confección, estampado, bordado y 
terminado. 
 
Prohibido el paso, acceso restringido. 
 
En algunas áreas la entrada de personal debe ser mínima 
por cuestiones de seguridad. 
 
Se debe ubicar en el área de almacén. 
 
 
2.9 INDICADORES DE DESEMPEÑO 
 
En un sistema de producción la existencia de indicadores permite la búsqueda de 
la mejora continúa buscando la viabilidad del proceso, en el Cuadro 75. se presenta 
una propuesta de indicadores para el control buscando el acercamiento a los objetos 
de la organización.  
 
Con base en estos de busca identificar cualquier imperfección o defecto durante la 
fabricación del producto asegurando la utilización de recursos tanto en materia 
primas como en talento humano. Los indicadores propuestos identifican las 
necesidades de la empresa y  entregan datos de forma cuantitativa sobre el 
resultado de las evaluaciones generadas optimizando oportunidades, calidad y 
cumplimiento.
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Cuadro 75. Indicadores propuestos 
 
Indicador Descripción Cálculo Frecuencia Meta 
Utilización 
Mide la fracción de capacidad de producción que 
actualmente se está utilizando en la instalación 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒
∗ 100  Mensual 85% 
Nivel de servicio de 
producción 
Mide la fracción de las órdenes de producción 
terminadas a tiempo y completas  
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑂,𝑃
𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑎 
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑦 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑡𝑎𝑠 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
∗ 100 
Diario 100% 
Tiempo de 
procesamiento 
Mide la fracción de tiempo en que la instalación estuvo 
procesando unidades 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑡𝑎 𝑒𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜  𝑡𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑜
∗ 100  Quincenal 95% 
Tiempo ocioso 
Mide la fracción de tiempo en que la instalación estuvo 
ociosa, porque no había unidades que procesar 
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑐𝑖𝑜𝑠𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑡𝑎 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 
∗ 100 Quincenal 5% 
Sobrecosto de la 
operación 
Mide la eficiencia del proceso de producción a través de 
la relación entre el costo real de producción y el costo 
esperado del proceso 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
∗ 100  Mensual 0% 
Pérdidas por calidad 
Mide la fracción de la producción perdida debido a 
defectos 
 
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
∗ 100 Semanal 1% 
Eficiencia 
Es la relación entre los resultados obtenidos y los 
insumos utilizados 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
∗ 100 Mensual 90% 
Productividad 
Se define como la relación entre la cantidad de salidas 
de un sistema y la cantidad de entradas a dicho sistema, 
para generarlas. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
 
Mensual - 
Tiempo de ciclo Tiempo promedio entre la terminación de unidades 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
 Mensual - 
Índice de 
procesamiento 
Tiempo promedio que una unidad tarda en pasar por el 
sistema 
1
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
 Mensual - 
Tiempo de proceso 
Tiempo promedio que una unidad tarda en pasar por el 
sistema 
∑ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑖
𝑛
𝐼=1
𝑛
 Mensual 
En función del 
producto 
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2.10 ESTUDIO AMBIENTAL 
 
Con la matriz de aspectos e impactos ambientales se busca dar la orientación, 
lineamientos y referencia para evaluar y controlar los factores de los mismos para 
evaluar los impactos ambientales generados por la empresa y proponer mejoras o 
soluciones alternativas.  
 
En el Anexo L. se pueden identificar los riesgos ambientales presentes en diversas 
áreas del departamento de producción de la empresa. 
 
2.11 COSTOS  
 
Acorde a las mejoras propuestas en los anteriores numerales; en la Tabla 41. se 
presenta el costo total de la nueva distribución en planta, maquinaria propuesta y 
equipos de seguridad, además en el Anexo A. se presentan todas las cotizaciones. 
 
Tabla 41. Listado de costos estudio técnico 
 
Elemento Cantidad Costo unitario ($) Costo total ($) 
Máquina de fusión con banda transportadora 1 18.026.785 18.026.785 
Porta Rollos Semi Automático 1 5.000.000 5.000.000 
Maniquí o marco para pulido 3 50.000 150.000 
Gafas de protección 171 4.800 820.800 
Delantal antifluidos (delantal en P.V.C.) 6 21.000 126.000 
Mascarilla con válvula de exhalación 6 8.000 48.000 
Guantes de nitrilo 6 4.400 26.400 
Protector para maquina collarín 2 18.000 36.000 
Señalización 63 3.500 220.500 
Reordenamiento del Lay Out 1 600.000 600.000 
Obras civiles 1 1.005.000 1.005.000 
Total 26.059.485 
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3. ESTUDIO ADMINISTRATIVO 
 
En el presente capitulo se presenta la planeación estratégica de la empresa GRUPO 
QUIROMAR S.A.S., siendo analizados todos los cargos de la empresa para 
identificar con claridad sus funciones y generar valor a la organización.  
 
3.1 VENTAJA COMPETITIVA 
 
La ventaja competitiva es la característica diferencial que hace única a una empresa 
respecto a sus pares logrando mejores resultados frente a sus competidores. En la 
empresa se tiene como ventaja en diferenciación, esto quiere decir que cuenta con 
un valor adicional en su producto entre los cuales se puede encontrar el desarrollo 
en diseño y materiales de alta calidad para la fabricación de los mismos, lo que logra 
que sea ser una competencia importante para las demás empresas del sector al ser 
uno de los principales atributos apreciados por el cliente.  
 
Con la incorporación de la estandarización de tiempos y la implementación de 
nuevas maquinarias se podrá contar con lo siguiente62: 
 
 Un proceso altamente eficiente, logrando una ventaja sobre su competencia 
reduciendo costos. 
 
 Uso eficiente de las tecnologías para lograr una mejor calidad en los 
productos. 
 
 Una infraestructura que permite que los empleados trabajen cómodamente 
dentro de las instalaciones. 
 
 Un personal con mayor conocimiento del proceso aumentado así la eficiencia 
y la productividad. 
 
Con estos aspectos, de cómo mejoraría la organización, se podrían obtener 
diferentes ventajas, como el mejoramiento de la rentabilidad o la sostenibilidad en 
el tiempo. 
 
3.2 PLANEACIÓN ESTRATÉGICA 
 
La planeación estratégica busca formular, implementar y evaluar todas las 
decisiones que se puedan generar en las diferentes áreas de la empresa para una 
adecuada gestión a lo largo del tiempo. 
  
                                            
62 CRECENEGOCIOS. Qué es una ventaja competitiva [En línea] [Citado el 15 de abril de 2017] 
Disponible en: http://www.crecenegocios.com/que-es-una-ventaja-competitiva/ 
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3.2.1 Misión. En la actualidad la empresa GRUPO QUIROMAR S.A.S. cuenta con 
la misión que se presenta a continuación. 
 
“En grupo Quiromar S.A.S desarrollamos iniciativas que generan bienestar e imagen 
corporativa a través de prendas de dotación legal, seguridad industrial y material 
publicitario.”63   
 
La misión actual de la empresa debe ser reestructurada y esto se debe a que su 
presentación inicial no es clara, se debe plantear un orden diferente en su redacción, 
comenzando por la razón y objeto social de la organización, seguido de las 
herramientas y medios con los que desarrolla su objeto y finalizando con el valor 
agregado que percibirán los clientes. Una vez analizado estos aspectos, a 
continuación, se presenta una misión propuesta para la empresa.  
 
“El GRUPO QUIROMAR S.A.S., es una empresa dedicada a la confección, 
transformación y comercialización de toda clase de dotación legal de alta calidad, 
se cuenta con mano de obra calificada y procesos diseñados para satisfacer las 
necesidades de los clientes y contribuir al desarrollo de su imagen corporativa 
representada en el cumplimiento y diseño” 
 
3.2.2 Visión. La visión con la que cuenta actualmente la empresa es la que se 
muestra a continuación. 
 
“Ser una empresa en crecimiento del 20% al 2019, teniendo en cuenta impactos 
sociales, ambientales, económicos y productivos”64 
 
La visión de la empresa no está defina con la amplitud y el detalle con el que se 
recomienda. Así mismo, no deja en evidencia las herramientas con las que pretende 
nuevos clientes, el curso estratégico que se va a tomar y la manera con que va a 
llegar a ser el mejor aliado estratégico de los clientes. Adicional, aunque cuenta con 
un límite este es muy cercano, lo que hace que una vez los colaboradores la 
empiezan a incorporar, esta debe cambiar.  
 
Analizado lo que anteriormente se plantea se propone la siguiente visión. 
 
“El GRUPO QUIROMAR S.A.S. en el 2021 sera reconocido como una empresa de 
alta calidad en prendas corporativas y material publicitario, aumentando la 
participación en el mercado por la calidad y el diseño de los productos, garantizando 
una oferta integral para ser el mejor aliado estratégico de los clientes con el apoyo 
de un personal altamente calificado.” 
 
                                            
63 GRUPO QUIROMAR S.A.S. ¿Quiénes somos? [Citado el 15 de abril de 2017] 
64 Ibid., ¿Quiénes somos? 
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3.2.3 Estratégias. Estas determinan las acciones y los pasos para garantizar el 
cumplimiento de los objetivos de la organización. En el Cuadro 76. se presenta un 
compilado de objetivos con las estrategias y así mismo con un ejemplo de las 
actividades en cada una de ellas.  
 
Cuadro 76. Estrategias de planeación 
 
Objetivos Metas Estrategias Actividades 
Satisfacer las 
necesidades y 
peticiones que los 
clientes puedan llegar 
a tener. 
 
Determinar el nivel de 
satisfacción de los clientes, así 
como planes de acción que 
contribuyan al incremento de 
este” 
 
Implementar una encuesta que 
integre los niveles de 
satisfacción del producto que 
recibió, el estado del mismo al 
recibirlo y por último un espacio 
para sugerencias y 
observaciones que hagan 
mejorar cada uno de los 
aspectos que puedan 
representar una no conformidad 
por parte del cliente. 
Realizar una encuesta 
suministrada por la 
organización después de 
la entrega de una orden. 
 
Realizar un estudio de 
satisfacción de los 
clientes mediante 
encuestas luego de la 
entrega de los productos 
solicitados 
 
Mantener la calidad 
en el servicio y los 
productos que la 
organización ofrece. 
Implementar sistemas de control 
de calidad evitando desperdicios 
o no conformidades en los 
productos durante y al finalizar la 
producción de un pedido. 
Establecer límites de no 
conformidades en cada una de 
las operaciones del proceso y en 
los productos terminados 
evitando desperdicios y baja 
calidad en los mismos. 
Realizar una inspección 
de los productos en 
proceso y productos 
terminados que se 
realicen para las órdenes 
de producción. 
Optimización de los 
procesos productivos 
de la organización. 
Estandarizar los tiempos para el 
procesamiento de cada uno de 
los productos vitales que fabrica 
la compañía. 
 
Realizar proyectos de 
mejoramiento continuo en los 
diferentes departamentos 
Establecer los productos de 
mayor aporte a las utilidades de 
la organización y el método de 
cada uno de estos como hoja de 
ruta para garantizar el mayor 
impacto de las acciones 
empleadas en el menor tiempo 
posible  
 
Promover  una cultura de 
mejoramiento continuo en la 
empresa, así como el incentivo a 
la generación de proyectos de 
esta naturaleza 
Realizar un estudio de 
tiempo de los productos 
vitales que fabrica la 
compañía. 
 
Generar políticas y 
proyectos asignados a 
cada una de las 
dependencias de la 
empresa, que busquen 
dar solución a los 
problemas más críticos 
que presenta la empresa 
 
3.2.4 Indicadores de gestión. Un indicador de gestión es el resultado que muestra 
cuáles son las consecuencias de las acciones tomadas anteriormente en cualquier 
área a estudiar. Estos se puedan evaluar en el presente y futuro de todas las 
decisiones y acciones de la organización.  
 
En el Cuadro 77. se presenta una serie de posibles indicadores que podría tener en 
cuenta la organización, con su descripción, algunos ejemplos y su respectiva 
fórmula. 
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Cuadro 77. Indicadores de gestión 
 
Indicador Descripción Ejemplo y formula 
Indicador de 
cumplimiento 
Todo lo relacionado con la 
conclusión del proceso y donde se 
indica el grado se consecución de 
la actividad  
𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 =
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
 
Indicadores 
de 
evaluación 
Se evalúa el rendimiento del 
proceso identificando fortalezas y 
debilidades 
𝐸𝑣𝑎𝑙𝑢𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠
𝑥 100 
Indicadores 
de eficiencia  
Eficiencia en tiempos y capacidad 
en cada proceso que relaciona la 
cantidad de recursos en relación 
con el trabajo. 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 =  
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑎
 
Indicador de 
cuello de 
botella 
Evaluar las áreas de la empresa 
que limitan el proceso 
𝐶𝑢𝑒𝑙𝑙𝑜 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑜 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎 𝑚𝑒𝑠 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑜 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎 𝑚𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
∗ 100 
 
Con estos indicadores se busca optimizar los siguientes objetivos65 para llevar a la 
empresa a cumplir con las metas establecidas. 
 
 Comunicación de la estrategia. 
 
 Comunicación de metas. 
 
 Identificación de problemas. 
 
 Diagnóstico de problemas. 
 
 Entender los procesos. 
 
 Definir responsabilidades. 
 
 Identificar iniciativas y acciones. 
 
3.2.5 Políticas de calidad. Estas son una extensión del manual de calidad, con la 
que se busca la gestión de la calidad y la mejora continua de todos los procesos 
dentro de la organización. 
 
Se propone para GRUPO QUIROMAR S.A.S. que el área de calidad se rija bajo las 
siguientes políticas: 
 
 Aprendizaje. Capacidad de innovación y adaptación al cambio capacitando 
continuamente a los colaboradores para brindar mejores servicios y productos. 
 
 Habilidad. Desarrollar y satisfacer las necesidades de los clientes. 
 
                                            
65 GESTIOPOLIS. Indicadores de gestión ¿Qué son y por qué usarlos? [En línea] Disponible en: 
https://www.gestiopolis.com/indicadores-de-gestion-que-son-y-por-que-usarlos/ 
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 Enfoque al cliente. Los clientes son la razón de ser de la compañía, por lo 
tanto, se compromete al cumplimiento de los requisitos y a superar las 
expectativas. 
 
 Cumplimiento. Garantiza y satisface lo acordado con los clientes 
entregándoles los productos con las características requeridas siendo estos 
entregados completos y verificados antes de salir de las instalaciones. 
 
 Calidad. Todos los insumos y materias primas cuentan con los más altos 
estándares de calidad. 
 
 Ideas. Serán tenidas en cuentas las propuestas de los colaboradores para el 
mejoramiento continuo de los procesos. 
 
3.2.6 Cultura organizacional. En este aspecto se reúne todo lo determinado con 
los hábitos de trabajo, normas, valores y experiencias de la organización para darle 
forma y así determinar el comportamiento tanto interno como externo frente a sus 
pares. 
 
Entre los muchos aspectos de la cultura organizacional en el GRUPO QUIROMAR 
S.A.S. se encuentran puestos de trabajo flexibles lo que lleva a no contar con 
procedimientos formalizados. En la empresa de observa el ánimo y la alegría, lo que 
expresa la gran calidad humana que tienen los trabajadores quienes no dudan en 
compartir los conocimientos con operarios nuevos. 
 
También se vive una convivencia entre los diferentes cargos de la organización 
donde se observa el respeto, solidaridad y compañerismo entre todo el personal, lo 
que refleja el trabajo en grupo, donde todos trabajan por un objetivo en común, 
mejorando así las relaciones interpersonales ya que son una empresa familiar. 
 
Para evitar que esta cultura organizacional decaiga ya que la organización se 
encuentra en un periodo de crecimiento buscando la madurez empresarial, se obliga 
al mejoramiento en este aspecto fortaleciendo el autoestima y defensa, para evitar 
la creación de subculturas y la pérdida de metas claves, valores y provocando una 
crisis de identidad, se presenta en el Cuadro 78. varios modelos para el 
fortalecimiento de esta66. 
 
 
 
 
 
 
                                            
66 EMPRENDICES. ¿Qué es la cultura organizacional de una empresa? [En línea] Disponible en: 
https://www.emprendices.co/que-es-la-cultura-organizacional-de-una-empresa/ 
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Cuadro 78. Modelos y características de la cultura organizacional 
 
Características Cultura débil Cultura fuerte 
Autónoma 
Supervisión estrecha. Los trabajadores tienen poca 
liberta en su puesto. 
Supervisión general. Todos tienen libertad 
para resolver los problemas de su puesto. 
Estructura 
Puesto de trabajo estandarizado. Reglas y 
procedimientos formalizados. 
Puestos de trabajo flexibles. Reglas y 
procedimientos no formalizados. 
Apoyo 
La dirección se centra en la producción y muestra 
escaso interés por su personal. 
La dirección muestra gran interés y apoyo a la 
plantilla. 
Premio 
Se aprecian y premia la fidelidad, el esfuerzo, la 
cooperación. Se desconocen los niveles productivos 
del personal. 
Las compensaciones y ascensos que se 
otorgan al personal están basados en su nivel 
de productividad. 
Conflictos 
La gerencia mantiene un nivel mínimo de conflicto 
constructivo, debido a la presencia de conflictos 
disfuncionales o destructivos 
La gerencia intencionalmente aumenta la 
intensidad del conflicto funcional o 
constructivo, lo suficiente para que siga 
siendo viable, autocrítico y creativo. 
Riesgos  
No se estimula al trabajador a ser innovador y 
creativo 
Se alienta y utiliza el talento creativo e 
innovador del trabajador 
 
Fuente: https://www.emprendices.co/que-es-la-cultura-organizacional-de-una-  
              empresa/, consultado 15 de abril de 2017 
 
3.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 
 
Herramienta para la medición y el análisis de los problemas organizacionales de 
acuerdo con las particularidades de la empresa. Donde se realiza la elaboración, 
desarrollo y puesta en marcha de distintos planes operativos por parte de la 
empresa, con la intención de alcanzar objetivos y metas planteadas. Estos planes 
pueden ser a corto, mediano o largo plazo. 
 
3.3.1 Organigrama. Es la representación gráfica de una organización, donde se 
representan y se permite analizar la estructura de la organización, además de 
representar los niveles jerárquicos y la relación que existen entre ellos. 
 
En el Diagrama 37. se presenta el organigrama con que cuenta la organización y 
donde se puede observar las distintas jerarquías con que cuenta tanto en la parte 
administrativa como de producción, además de otras áreas como comercial, talento 
humano y financiera. En el Diagrama 38. se observa el diagrama propuesto para la 
empresa. 
 
En el organigrama actual de la empresa no se representan claramente los niveles 
de jerarquia,  los cuadros que representan cada uno de los cargos tienen diferentes 
tamaños, las labores tercerizadas que no presentan jerarquías dentro de la empresa 
no están simbolizadas correctamente, además las líneas que conectan los cargos, 
no  emergen  de manera correcta  para presentar sus ramificaciones. 
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Diagrama 37. Organigrama actual 
 
  
Fuente: Grupo Quiromar S.A.S., consultado el 15 de abril de 2017 
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Diagrama 38. Organigrama propuesto 
 
Diagrama: Propuesto
Analistas: Jimena Salas – Cristian Silva
ORGANIGRAMA
Área / Sección: Área de Administrativa
Fecha de realización: 20/04/2017
Empresa: Grupo Quiromar S.A.S.
Pagina: 1 de 1
Presidente
Gerente de producción Gerente comercial y compras
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano
Director general de procesos Director del SIGDirector de gestión de 
producción
Director de gestión de diseño y 
desarrollo
Coordinador de talento humano 
Y SSST
Coordinador de gestión de 
logística
Coordinador de gestión contable 
Supervisor de producción
Coordinador de bordados y 
estampados
Líder de corte Líder de bordadoLíder de terminado Líder de maquinas Almacenista
Recepcionista Jefe de servicios generales Mensajero
Patinador
Operario AuxiliarAuxiliarAuxiliar Asistente administrativa
Junta directiva
Revisor fiscal
Versión 10
ORG-SIG-001
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3.3.2 Manual de funciones. En los manuales de funciones se estructuran de 
manera adecuada, los cargos relacionados con las mejoras propuestas en el 
capítulo anterior. 
 
A continuación, se presentan los diagramas de funciones para los cargos de gerente 
de producción, patinador y supervisor de confección, en estos documentos se 
especifican las funciones de estos cargos; los dos primeros ya existentes y en los 
cuales sus actividades no están establecidas de manera adecuada y el tercero, un 
cargo nuevo para brindar apoyo a esta área.  
 
En el Anexo M. se presentan la totalidad de manuales de funciones de la 
organización, especificando los aspectos generales, objetivo, relaciones, funciones, 
responsabilidades, educación, experiencia, competencias, ambiente de trabajo y 
riesgos.  
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 2 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Gerente de producción 
Ubicación: Área Operativa 
Número de cargos: 1  
Objetivo: 
Responsable del funcionamiento, coordinación y organización del área de 
producción a nivel de producto y de proceso con el fin de cumplir con 
calidad y tiempo de producción en el departamento a cargo  
Relaciones: 
Internas: presidente, director de la gestión de producción, director de 
gestión de diseño y desarrollo, director de la planeación de la cadena de 
valor 
Externas: clientes y proveedores  
Numero Funciones Responsabilidades 
1 
Organizar y planificar la producción de la 
empresa 
Entrega de planeación de la producción a 
personal competente. 
2 
Coordinar con el área de compras el 
suministro de materias primas para el 
cumplimiento de pedidos 
Supervisar el cumplimiento y seguimiento 
de planes de producción  
3 
Optimizar los procesos de producción en 
apoyo con el Coordinador de confección y 
el Director de gestión de producción. 
Planeación semanal de la producción 
4 
Organizar y planificar el 
aprovisionamiento de materias primas en 
apoyo con el área comercial y de compras 
Permanente comunicación con ventas 
para gestión de planta de confección  
5 
Verificar el cumplimiento del presupuesto, 
planes, programas y políticas establecidas 
por la junta directiva en todo el proceso de 
producción. 
Gestionar los riesgos en la organización 
con el fin de intervenir con planes de 
acción 
6 
Coordinar y gestionar la relación entre el 
personal productivo, aliados y la efectiva 
interacción con los procesos de entrada y 
salida. 
Promover el mejoramiento continuo, el 
cumplimiento del reglamento, el 
aseguramiento de la calidad y el servicio 
en pro de la satisfacción total del cliente. 
7 
Evaluar el desempeño de todo el proceso 
de producción. Hacer seguimiento en la 
programación de la producción. 
Identificar las partes interesadas y sus 
expectativas que impactan el Sistema de 
Gestión. 
8 
Verificar el desempeño de los directores y 
coordinadores del proceso productivo y de 
gestión de la cadena de valor 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es 
eficaz. 
Educación: 
Directa: profesional en carreras afines como ingeniería industrial o 
profesional en carreras afines de producción 
Alterna: estudios adicionales en administración de recursos y 
producción, cursos de productividad 
Experiencia: 
Directa: experiencia mínima en el cargo de 4 años, amplios conocimientos 
en producción y confecciones  
Alterna: excelentes relaciones interpersonales y capacidad de liderazgo, 
persona líder, dinámica y con conocimientos administrativos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 2 de 2 hojas 
Competencias 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo:  Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado, ya 
que este puesto de trabajo requiere la unión del área de trabajo del 
cargo. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas y el mismo jefe de área con su ejemplo 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de 
opinar sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su 
opinión o su idea.  
Riesgos:  Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por 
obtener excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Patinador de confección 
Ubicación: Área Operativa 
Número de cargos: 1  
Objetivo: 
Responsable del transporte dentro de las áreas de corte, fusionado y 
confección del producto para evitar que los puestos de trabajo se queden 
sin material guiada por el método ANDON 
Relaciones: 
Internas: Personal de planta 
Externas: No aplica  
Numero Funciones Responsabilidades 
1 
Transporte de material dentro de las áreas 
de corte, fusionado y confección 
Evitar que los operarios pierdan ritmo de 
trabajo 
2 
Coordinar flujo de material dentro de las 
áreas 
Realizar el seguimiento de planes de 
producción  
3 
Apoyo a operaciones cuello de botella Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo 
4 
Desarrollo del sistema ANDON dentro de 
la planta de producción  
Cumplir con las normas definidas para 
este cargo 
Educación: 
Directa: Bachiller 
Alterna: Conocimiento en el área de confección 
Experiencia: 
Directa: experiencia menos de 2 años. 
Alterna: No aplica  
Competencias: 
Individuales: Desarrollar de una forma amena y práctica las actividades 
relacionas con el cargo. 
Organizacionales: Incrementar su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo:  Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado, ya que 
este puesto de trabajo requiere la unión de todas las áreas. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas y el mismo jefe de área con su ejemplo 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea.  
Riesgos:  Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Coordinador de confección 
Ubicación: Área Operativa 
Número de cargos: 1  
Objetivo: 
Mantiene y actualiza los archivos, recepciona, registra, distribuye y 
efectúa el seguimiento del trabajo en el área de confección además de 
tomas las medidas necesarias para el cumplimiento de metas. 
Relaciones: 
Internas: Director de gestión de producción y Gerente de producción 
               Personal de planta 
Externas: No aplica  
Numero Funciones Responsabilidades 
1 
Recopilar información del proceso de 
confección 
Verificar asistencia del personal a su 
cargo 
2 
Balancear las operaciones en la línea de 
producción 
Analizar el cumplimiento de metas diarias 
3 
Elaborar reportes de avance el proceso 
para el gerente de gestión de producción 
Apoyo a la planeación semanal de la 
producción 
4 
Revisión de calidad para prevenir o 
reparar fallas 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo 
5 Realizar análisis de tiempos 
Cumplir con las normas definidas para 
este cargo 
Educación: 
Directa: profesional en carreras afines como ingeniería industrial  
Alterna: Cursos de recursos humanos, proceso de costura, interpretación 
y mano de especificaciones. 
Experiencia: 
Directa: experiencia mínima en el cargo de 4 años, amplios conocimientos 
en producción y confecciones  
Alterna: excelentes relaciones interpersonales y capacidad de liderazgo, 
persona líder, dinámica y con conocimientos administrativos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo:  Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado, ya que 
este puesto de trabajo requiere la unión del área de trabajo del cargo. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas y el mismo jefe de área con su ejemplo 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea.  
Riesgos:  Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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3.4 ESTUDIO DE SALARIOS   
 
“Es el estudio sobre la remuneración monetaria o la paga que el empleador entrega 
al empleado en función del cargo que ocupa y los servicios que presta durante 
determinado tiempo”.67 
 
Según el libro “Las empresas familiares” del autor Joan Ginebra68, se especifica que 
en este tipo de empresas se generan (2) dos flujos de ingreso por parte de los 
familiares, como son el trabajo o una inversión; así mismo estos flujos de ingresos 
se retornan de la empresa al familiar en forma de sueldo, dividiendo o participación 
en el patrimonio.  
 
Una propuesta para GRUPO QUIROMAR S.A.S. es que se debe definir claramente 
una estructura salarial para todos los colaboradores de la organización acorde a los 
cargos, y con esto funciones y responsabilidades de cada uno de estos, ya que 
actualmente esto no se ha definido de una forma fundamentada. Por lo tanto, estos 
recibirán como todos los demás empleados un sueldo básico, “acorde a sus 
funciones y responsabilidades”. 
 
Todos los familiares que trabajen dentro de la organización deberán recibir un 
salario conforme a las ofertas del mercado laboral para el cargo en el cual se 
desempeñan siendo comparado con el de cualquier otro empleado dentro de la 
misma jerarquía que no sea parte del núcleo familiar, buscando generar una política 
salarial clara. 
 
Es importante establecer una política salarial clara que permita que el personal se 
maneje de manera clara, logrando que las necesidades de los mismos sean 
satisfechas y así mismo que los objetivos misionales de la organización sean 
cumplidos, mantener la motivación dentro de las instalaciones y buscar que la 
asignación de recursos sean lo más cerca a la realidad.  
 
Con base en lo anteriormente descrito se establece una política salarial para realizar 
el estudio, donde se busca una retribución equitativa según las competencias 
requeridas, responsabilidades, esfuerzo y condiciones de trabajo de cada uno de 
los cargos. 
 
Todos los salarios presentados en el siguiente estudio son tomados de diversas 
ofertas laborables presentes en el mercado, ya que, al ser una empresa familiar, se 
estableció una política de bonificaciones, lo cual genera que familiares en altos 
cargos posean un salario inapropiado e incoherente, respecto a sus funciones y 
responsabilidades y pueda ser comparado con el de cualquier colaborador en 
jerarquías inferiores. 
                                            
67 Código sustantivo del trabajo. Editorial Legis. 2004. 
68 GINEBRA, Joan. Las empresas familiares. Panorama editorial. ISBN 968-38-0645-7. pág. 46. 
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Con el fin de analizar la remuneración equitativa de los cargos relacionados con las 
diversas áreas de la organización sin importar si son familiares o no, se realiza un 
estudio por medio de la asignación de puntos, donde se determina por factores 
integrantes y por sus subgrupos el salario para estos. Con este estudio se busca la 
descripción y valoración de los cargos, un diseño estructural por niveles, la equidad 
interna y lo más importante un modelo de retribuciones viables para conocer el 
salario real de cada uno de los cargos.  
 
En el Cuadro 79. se presenta los factores salariales según el número de cargos, 
donde se observa que la empresa al contar con 33 cargos, como se puede observar 
en el organigrama, la puntuación total será de 2000 puntos dentro de los 11 a 13 
factores a estudiar. 
 
Cuadro 79. Factores salariales 
 
Cantidad de cargos Número de factores Puntuación 
1 a 10 1 a 7 800 
11 a 20 8 a 10 1000 
21 a 40 11 a 13 2000 
41 o más Más de 13 3000 
 
Fuente: VELANDIA, Néstor y MORALES, Juan. Salarios estrategia y sistema 
salarial. Bogotá D.C, 1999. Pg. 114., consultado 15 de abril de 2017 
 
En el Cuadro 80. se presenta la asignación de puntos máximos por cada factor 
representados en los siguientes grupos: requisitos intelectuales, responsabilidad, 
esfuerzo y condiciones de trabajo. 
 
Cuadro 80. Asignación de puntos máximos por factor 
 
Grupo general Porcentaje Puntos Factor Porcentaje Puntos 
Requisitos intelectuales 50% 1000 
Educación 20% 400 
Experiencia 20% 400 
Iniciativa 10% 200 
Responsabilidades 30% 600 
Manejo de personal 10% 200 
Materiales o equipos 5% 100 
Responsabilidad en materiales y productos 5% 100 
Información confidencial 5% 100 
Responsabilidad en resultados 5% 100 
Esfuerzo 10% 200 
Físico 5% 100 
Rutinario 3% 60 
Esfuerzo mental y visual 2% 40 
Condiciones de trabajo 10% 200 
Ambiente de trabajo 4% 80 
Riesgos laborales 6% 120 
Total 100% 2000 Total 100% 2000 
 
En el Cuadro 81. se muestran los grados establecidos para cada factor, conociendo 
los puntos establecidos en la Cuadro 80. de clasificación. 
 
 
 
217 
Cuadro 81. Grados establecidos por factor y su descripción 
 
Grupo general Factores Grado Descripción 
Requisitos intelectuales 
Educación 
3 Profesional 
2 Técnico o Tecnólogo 
1 Bachiller 
Experiencia 
3 4 años o más 
2 2 años a 4 años 
1 Menos de 2 años 
Iniciativa 
3 Criterio para resolver problemas críticos 
2 Criterio para resolver problemas sencillos 
1 Ejecutar órdenes recibidas 
Responsabilidades 
Manejo de personal 
3 Supervisa a grupos de más de 6 personas 
2 Supervisa a grupos de 1 a 5 personas 
1 Supervisa solo su propio trabajo 
Materiales o equipos 
3 
Puede causarle daño a la máquina que exceda 
$5'000.000 
2 
Puede causarle daño a la máquina que exceda 
$1’000.000 
1 
Puede causarle daño a la máquina que exceda 
$500.000 
Responsabilidad en 
materiales y productos 
3 
Desperdicio, deteriorado o perdida en un año es 
muy superior a $1´000.000. 
2 
Desperdicio, deteriorado o perdida en un año es 
mayor de $100.000 al año, pero no excedería de 
$1´000.000 
1 
Desperdicio, deteriorado o perdida en un año no 
exceda los $100.000 al año 
Información confidencial 
3 Demanda absoluta discreción 
2 Información limitada 
1 No incluye datos confidenciales 
Responsabilidad en 
resultados 
3 Participa directamente en la toma de decisiones 
2 
Participa con otras personas en la toma de 
decisiones 
1 Realiza labores de registro de su trabajo 
Esfuerzo 
Físico 
3 Gran esfuerzo físico 
2 Varias veces al día esfuerzo mediano 
1 Esfuerzo mínimo 
Rutinario 
3 Proceso altamente rutinario 
2 Proceso levemente rutinario 
1 Proceso nada rutinario 
Esfuerzo mental y visual 
3 Atención intensa constante 
2 Atención intensa y sostenida 
1 Atención normal 
Condiciones de trabajo 
Ambiente de trabajo 
3 Ambiente de alto estrés 
2 Maneja picos eventuales de estrés 
1 Ambiente de trabajo normal 
Riesgos laborales 
3 Constantemente expuesto a accidentes 
2 
A ratos se está expuesto a accidentes o 
molestias de menor importancia 
1 Posibilidad de accidentes muy eventual 
 
Para poder definir los puntos asignados para cada factor se realiza una progresión 
representada en la Ecuación 35. y Cuadro 82. 
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Ecuación 35. Razón de progresión 
 
  
 Fuente: SABOGAL, Alberto. Cátedra Talento 
humano “Estudio de salarios”, 
consultado 15 de abril de 2017 
 
Cuadro 82. Factores razón de progresión 
 
Factor Descripción 
P Max Puntaje máximo por factor 
P min Es el puntaje mínimo de partida para la progresión 
n Numero de grados  
 
Fuente: SABOGAL, Alberto. Cátedra Talento humano “Estudio de salarios”, 
consultado 15 de abril de 2017 
 
Una vez realizada la razón de progresión, en el Cuadro 83., se presenta cada uno 
de los factores con el puntaje establecido para cada uno de los factores del estudio 
salarial. 
 
Cuadro 83. Grados y puntuación 
 
Grupo general Factores Razón de progresión 
Puntos 
1 2 3 
Requisitos intelectuales 
Educación 190 20 210 400 
Experiencia 190 20 210 400 
Iniciativa 95 10 105 200 
Responsabilidades 
Manejo de personal 95 10 105 200 
Materiales o equipos 48 5 53 101 
Responsabilidad en materiales y productos 48 5 53 101 
Información confidencial 48 5 53 101 
Responsabilidad en resultados 48 5 53 101 
Esfuerzo 
Físico 48 5 53 101 
Rutinario 29 3 32 61 
Esfuerzo mental y visual 19 2 21 40 
Condiciones de trabajo 
Ambiente de trabajo 38 4 42 80 
Riesgos laborales 57 6 63 120 
 
Con los valores ya establecidos para cada uno de los grados presentados en el 
organigrama propuesto para el área de producción, se determina el ajuste salarial 
en GRUPO QUIROMAR S.A.S., presentado en el Cuadro 84.  
 
𝑅𝑝 =
𝑃𝑚𝑎𝑥 − 𝑃𝑚𝑖𝑛
𝑛 − 1
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Cuadro 84. Clasificación del cargo 
 
Cargos  
Conocimientos y habilidades Responsabilidad 
Educació
n 
Experienci
a 
Iniciativ
a 
Manejo de 
personal 
Materiales o 
equipos 
Responsabilidad en 
materiales y 
recursos 
Información 
confidencial 
Responsabilidad en 
resultados 
Presidente 400 400 200 200 53 101 101 101 
Gerente de producción 400 400 105 200 5 101 101 101 
Gerente comercial y compras 400 400 105 200 5 101 101 53 
Gerente general, financiera y 
de Talento Humano 
400 400 105 200 5 5 53 5 
Director general de procesos 400 210 105 105 53 101 53 101 
Director del SIG 400 210 105 105 5 101 101 53 
Director de gestión de 
producción 
400 210 105 10 53 53 53 101 
Director de gestión de diseño 
y desarrollo 
400 210 105 10 53 53 101 101 
Director de gestión comercial 400 210 105 10 53 53 101 53 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
400 20 105 105 53 5 53 53 
Coordinador de gestión de 
logística 
400 20 105 10 53 101 101 101 
Coordinador de gestión 
contable  
400 20 105 10 53 101 101 53 
Supervisor de producción 400 20 105 200 53 101 5 101 
Coordinador de bordados y 
estampados 
400 20 105 10 53 101 53 101 
Asistente administrativa 210 20 10 10 5 5 101 5 
Líder de corte 20 210 105 200 101 101 5 53 
Líder de bordado 20 210 105 200 101 101 5 53 
Líder de terminado 20 210 105 200 101 101 5 53 
Líder de estampado 20 210 105 200 101 101 5 53 
Líder de maquinas 20 20 200 200 101 101 5 101 
Operario  20 20 10 10 53 5 5 53 
Almacenista 20 20 105 10 101 101 53 5 
Recepcionista 20 20 10 10 5 5 101 5 
Jefe de servicios generales 20 20 10 10 5 5 101 5 
Mensajero 20 20 10 10 101 53 53 5 
Auxiliar 20 20 105 10 53 53 5 5 
Patinador 20 20 105 10 101 101 5 53 
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Cuadro 84. (Continuación) 
 
Cargos  
Esfuerzo Condiciones de trabajo 
Físico Rutinario Esfuerzo mental y visual Ambiente de trabajo Riesgos laborales 
Presidente 5 61 40 80 6 
Gerente de producción 5 61 40 42 6 
Gerente comercial y compras 5 32 21 42 6 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
5 32 21 42 6 
Director general de procesos 53 32 21 80 63 
Director del SIG 5 61 40 42 6 
Director de gestión de producción 53 32 21 42 63 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
5 32 21 42 6 
Director de gestión comercial 5 32 21 42 6 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
5 32 21 42 6 
Coordinador de gestión de logística 53 32 21 42 6 
Coordinador de gestión contable  53 32 21 42 6 
Supervisor de producción 5 3 21 4 63 
Coordinador de bordados y 
estampados 
53 32 21 42 120 
Asistente administrativa 5 61 40 42 6 
Líder de corte 101 61 40 42 120 
Líder de bordado 101 61 40 42 120 
Líder de terminado 101 61 40 42 120 
Líder de estampado 101 61 40 42 120 
Líder de maquinas 101 32 40 80 120 
Operario  53 61 40 42 120 
Almacenista 53 61 21 4 63 
Recepcionista 5 61 21 80 6 
Jefe de servicios generales 5 61 21 80 6 
Mensajero 5 32 21 4 120 
Auxiliar 53 32 40 42 63 
Patinador 53 32 21 42 63 
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Al obtener los puntajes para cada uno de los cargos, se realiza los cinco (5) tipos 
de regresiones (lineal, exponencial, logarítmica, polinómica y potencias) para 
evaluar los salarios actuales tomados del mercado y proponer salarios, donde se 
puede observar que la regresión más cercana a uno (1) es la polinómica, como se 
puede observar en el Grafico 23. y Tabla 42., donde se muestran los salarios 
actuales y propuestos. 
 
Tabla 42. Tipos de regresiones para el ajuste salarial 
 
Tipo de Regresión Correlación (R2) 
Lineal 0,7081 
Exponencial 0,7692 
Logarítmica 0,5925 
Polinómica 0,7876 
Potencial 0,7003 
 
 Gráfico 23. Regresión polinómica para ajuste de salarios 
 
 
 
Con base en estos datos, en el Cuadro 85. se muestran los salarios propuestos con 
el criterio de puntos.  
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Cuadro 85. Salarios actuales y propuestos (Pesos Colombianos) 
 
CARGOS 
TOTAL PUNTOS 
(X) 
SALARIOS 
Actuales 
Salarios 
Propuestos 
Diferencia Salarial 
Presidente 1748 3.500.000 3.459.008 -           40.992 
Gerente de producción 1567 2.500.000 2.803.234 303.234 
Gerente comercial y compras 1471 2.500.000 2.492.276 -             7.724 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1279 2.500.000 1.947.002 -         552.998 
Director general de procesos 1377 2.500.000 2.212.551 -         287.449 
Director del SIG 1234 2.500.000 1.833.985 -         666.015 
Director de gestión de producción 1196 2.000.000 1.742.920 -         257.080 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1139 2.000.000 1.613.828 -         386.172 
Director de gestión comercial 1091 2.000.000 1.512.104 -         487.896 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
900 1.500.000 1.170.596 -         329.404 
Coordinador de gestión de logistica 1045 1.500.000 1.420.611 -           79.389 
Coordinador de gestión contable 997 1.500.000 1.331.395 -         168.605 
Supervisor de producción 1081 1.500.000 1.491.715 -             8.285 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1111 1.500.000 1.553.713 53.713 
Asistente administrativa 520 750.000 791.892 41.892 
Lider de corte 1159 1.100.000 1.658.098 558.098 
Lider de bordado 1159 1.100.000 1.658.098 558.098 
Lider de terminado 1159 1.100.000 1.658.098 558.098 
Lider de estampado 1159 1.100.000 1.658.098 558.098 
Lider de maquinas 1121 1.000.000 1.574.933 574.933 
Operario 684 847.565 906.235 58.670 
Almacenista 617 900.000 850.514 -           49.486 
Recepcionista 349 750.000 752.066 2.066 
Jefe de servicios generales 349 750.000 752.066 2.066 
Mensajero 454 856.000 766.916 -           89.084 
Auxiliar 501 750.000 783.464 33.464 
Patinador 626 750.000 857.276 107.276 
 
Nota: *Salarios tomados de elempleo.com, consultado el 20 de abril de 2017 
 
3.5 NÓMINA 
 
Con los salarios actuales de la organización y con el resultado del estudio salarial, 
se establecen los pagos correspondientes a cada uno de los cargos de la empresa, 
con todos los valores relacionados a la nómina, presentados en el Cuadro 86.  
 
Con base en estos conceptos de nómina, se elabora la liquidación para GRUPO 
QUIROMAR S.A.S. con los salarios actuales que maneja la empresa, mostrados en 
las Tablas 44. y 45., y con los salarios propuestos en las Tablas 46. y 47., ambos 
para el año 2017, las proyecciones de los años 2018 al 2022 se presentan en la 
Tabla 48.   con el incremento del IPC, presentado en la Tabla 43. y en la liquidación 
de nómina y liquidación de aportes de los mismos años en el Anexo N.  
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Cuadro 86. Valores vigentes para el año 2017 relacionados con la nómina 
 
Valores de nómina Descripción Valor 
Salario mínimo 
Remuneración o sueldo mínimo correspondiente a las 
labores realizadas por un trabajador. 
$ 737.717 
Auxilio de transporte 
Tienen derecho a este, aquellas personas que ganan un 
salario igual o inferior a 2 veces el S.M.L.V 
$ 83.140 
Aportes parafiscales 
Caja de compensación 4% 
SENA 2% 
ICBF 3% 
Prestaciones sociales 
Cesantías (Mensual) 8,33% 
Intereses sobre Cesantías (Mensual) 1% 
Prima de servicios (Mensual) 8,33% 
Vacaciones (Mensual) 4,17% 
Salud (Mensual empleador 8,5%) y  (Mensual empleado 4%) 
Pensión (Mensual empleador 12 %) y (Mensual empleado 4%) 
 
Fuente: https://www.gerencie.com/nomina.html, consultado el 20 de abril de 2017 
 
 Tabla 43. Proyección del IPC 
 
Año Proyección IPC 
2016 5,75% 
2017 4,30% 
2018 3,20% 
2019 3,60% 
2020 3,40% 
2021 3,00% 
 
Fuente: https://www.grupobancolombia.com/wps/port 
 al/empresas/capital-inteligente/investigacion 
 es-economicas/publicaciones/tablas-macroe 
 conomicos-proyectados/, consultado el 20  
 de abril de 2017 
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Tabla 44. Liquidación de nómina actual 2017 (Pesos colombianos) 
 
CARGOS 
Número 
de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
mensual 
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto 
mensual 
por 
número 
de cargos 
Total a 
pagar 
anual 
Presidente 1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Gerente de producción 1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Gerente comercial y compras 1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Gerente general, financiera y 
de Talento Humano 
1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Director general de procesos 1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Director del SIG 1 2.000.000 - 2.000.000 80.000 80.000 160.000 1.840.000 1.840.000 22.080.000 
Director de gestión de 
producción 
1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Director de gestión de diseño 
y desarrollo 
1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Director de gestión comercial 1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Coordinador de talento 
humano y SSST 
1 950.000 83.140 1.033.140 38.000 38.000 76.000 957.140 957.140 11.485.680 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 856.000 83.140 939.140 34.240 34.240 68.480 870.660 870.660 10.447.920 
Coordinador de gestión 
contable 
1 950.000 83.140 1.033.140 38.000 38.000 76.000 957.140 957.140 11.485.680 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 737.717 83.140 820.857 29.509 29.509 59.017 761.840 761.840 9.142.076 
Asistente administrativa 1 750.000 83.140 833.140 30.000 30.000 60.000 773.140 773.140 9.277.680 
Líder de corte 1 1.440.000 83.140 1.523.140 57.600 57.600 115.200 1.407.940 1.407.940 16.895.280 
Líder de bordado 1 1.100.000 83.140 1.183.140 44.000 44.000 88.000 1.095.140 1.095.140 13.141.680 
Líder de terminado 1 900.000 83.140 983.140 36.000 36.000 72.000 911.140 911.140 10.933.680 
Líder de estampado 1 1.000.000 83.140 1.083.140 40.000 40.000 80.000 1.003.140 1.003.140 12.037.680 
Líder de máquinas 1 900.000 83.140 983.140 36.000 36.000 72.000 911.140 911.140 10.933.680 
Operario 21 787.565 83.140 870.705 31.503 31.503 63.005 807.700 16.961.696 203.540.350 
Almacenista 1 900.000 83.140 983.140 36.000 36.000 72.000 911.140 911.140 10.933.680 
Recepcionista 1 750.000 83.140 833.140 30.000 30.000 60.000 773.140 773.140 9.277.680 
Mensajero 1 856.000 83.140 939.140 34.240 34.240 68.480 870.660 870.660 10.447.920 
Patinador 1 750.000 83.140 833.140 30.000 30.000 60.000 773.140 773.140 9.277.680 
Auxiliar 11 750.000 83.140 833.140 30.000 30.000 60.000 773.140 8.504.540 102.054.480 
Jefe de servicios generales 1 750.000 83.140 833.140 30.000 30.000 60.000 773.140 773.140 9.277.680 
Total 23.265.197  47.150.593  565.807.111  
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Tabla 45. Liquidación de aportes actual 2017 (Pesos colombianos) 
 
CARGOS Número de cargos 
Total 
sueldo 
Salud           
8,5 % 
Pensión       
12 % 
Aportes parafiscales 
Caja de 
compensación 
4% 
SENA 2% ICBF 3% 
Presidente 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Gerente de producción 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Gerente comercial y compras 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Gerente general, financiera y de Talento 
Humano 
1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Director general de procesos 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Director del SIG 1 2.000.000 170.000 240.000 80.000 40.000 60.000 
Director de gestión de producción 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Director de gestión de diseño y desarrollo 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Director de gestión comercial 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Coordinador de talento humano y SSST 1 950.000 80.750 114.000 38.000 19.000 28.500 
Coordinador de gestión de logística 1 856.000 72.760 102.720 34.240 17.120 25.680 
Coordinador de gestión contable 1 950.000 80.750 114.000 38.000 19.000 28.500 
Coordinador de bordados y estampados 1 737.717 62.706 88.526 29.509 14.754 22.132 
Asistente administrativa 1 750.000 63.750 90.000 30.000 15.000 22.500 
Líder de corte 1 1.440.000 122.400 172.800 57.600 28.800 43.200 
Líder de bordado 1 1.100.000 93.500 132.000 44.000 22.000 33.000 
Líder de terminado 1 900.000 76.500 108.000 36.000 18.000 27.000 
Líder de estampado 1 1.000.000 85.000 120.000 40.000 20.000 30.000 
Líder de máquinas 1 900.000 76.500 108.000 36.000 18.000 27.000 
Operario 21 787.565 66.943 94.508 31.503 15.751 23.627 
Almacenista 1 900.000 76.500 108.000 36.000 18.000 27.000 
Recepcionista 1 750.000 63.750 90.000 30.000 15.000 22.500 
Mensajero 1 856.000 72.760 102.720 34.240 17.120 25.680 
Patinador 1 750.000 63.750 90.000 30.000 15.000 22.500 
Auxiliar 11 750.000 63.750 90.000 30.000 15.000 22.500 
Jefe de servicios generales 1 750.000 63.750 90.000 30.000 15.000 22.500 
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Tabla 45. (Continuación) 
 
CARGOS 
Número de 
cargos 
Prestaciones sociales 
Total 
mensual 
por cargo 
Neto 
mensual 
por 
número de 
cargos 
Total a 
pagar anual 
Cesantías 
8,33% 
Intereses 
sobre 
Cesantías 
1% 
Prima de 
servicios 
8,33% 
Vacaciones 
4,17% 
Presidente 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Gerente de producción 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Gerente comercial y compras 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Gerente general, financiera y de Talento 
Humano 
1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Director general de procesos 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Director del SIG 1 166.600 1.666 166.600 83.333 1.008.199 1.008.199 12.098.392 
Director de gestión de producción 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Director de gestión comercial 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Coordinador de talento humano y SSST 1 86.061 861 86.061 39.583 492.815 492.815 5.913.781 
Coordinador de gestión de logística 1 78.230 782 78.230 35.667 445.430 445.430 5.345.156 
Coordinador de gestión contable 1 86.061 861 86.061 39.583 492.815 492.815 5.913.781 
Coordinador de bordados y estampados 1 68.377 684 68.377 30.738 385.803 385.803 4.629.639 
Asistente administrativa 1 69.401 694 69.401 31.250 391.995 391.995 4.703.942 
Líder de corte 1 126.878 1.269 126.878 60.000 739.824 739.824 8.877.887 
Líder de bordado 1 98.556 986 98.556 45.833 568.430 568.430 6.821.160 
Líder de terminado 1 81.896 819 81.896 37.500 467.610 467.610 5.611.321 
Líder de estampado 1 90.226 902 90.226 41.667 518.020 518.020 6.216.241 
Líder de máquinas 1 81.896 819 81.896 37.500 467.610 467.610 5.611.321 
Operario 21 72.530 725 72.530 32.815 410.932 8.629.564 103.554.772 
Almacenista 1 81.896 819 81.896 37.500 467.610 467.610 5.611.321 
Recepcionista 1 69.401 694 69.401 31.250 391.995 391.995 4.703.942 
Mensajero 1 78.230 782 78.230 35.667 445.430 445.430 5.345.156 
Patinador 1 69.401 694 69.401 31.250 391.995 391.995 4.703.942 
Auxiliar 11 69.401 694 69.401 31.250 391.995 4.311.946 51.743.357 
Jefe de servicios generales 1 69.401 694 69.401 31.250 391.995 391.995 4.703.942 
TOTAL 11.956.930 24.095.514 289.146.165 
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Tabla 46. Liquidación de nómina propuesta 2017 (Pesos colombianos) 
 
CARGOS 
Número 
de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte  
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto por 
número 
de cargos 
Total a 
pagar 
anual 
Presidente 1 3.459.008 - 3.459.008 138.360 138.360 276.721 3.182.287 3.182.287 38.187.448 
Gerente de producción 1 2.803.234 - 2.803.234 112.129 112.129 224.259 2.578.975 2.578.975 30.947.703 
Gerente comercial y compras 1 2.492.276 - 2.492.276 99.691 99.691 199.382 2.292.894 2.292.894 27.514.727 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1 1.947.002 - 1.947.002 77.880 77.880 155.760 1.791.242 1.791.242 21.494.902 
Director general de procesos 1 2.212.551 - 2.212.551 88.502 88.502 177.004 2.035.547 2.035.547 24.426.563 
Director del SIG 1 1.833.985 - 1.833.985 73.359 73.359 146.719 1.687.266 1.687.266 20.247.194 
Director de gestión de 
producción 
1 1.742.920 - 1.742.920 69.717 69.717 139.434 1.603.486 1.603.486 19.241.837 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1 1.613.828 - 1.613.828 64.553 64.553 129.106 1.484.722 1.484.722 17.816.661 
Director de gestión comercial 1 1.512.104 - 1.512.104 60.484 60.484 120.968 1.391.136 1.391.136 16.693.628 
Coordinador de talento humano 
Y SSST 
1 1.170.596 83.140 1.253.736 46.824 46.824 93.648 1.160.088 1.160.088 13.921.060 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.420.611 83.140 1.503.751 56.824 56.824 113.649 1.390.102 1.390.102 16.681.225 
Coordinador de gestión contable 1 1.331.395 83.140 1.414.535 53.256 53.256 106.512 1.308.023 1.308.023 15.696.281 
Supervisor de producción 1 1.491.715 - 1.491.715 59.669 59.669 119.337 1.372.378 1.372.378 16.468.534 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.553.713 - 1.553.713 62.149 62.149 124.297 1.429.416 1.429.416 17.152.992 
Asistente administrativa 1 791.892 83.140 875.032 31.676 31.676 63.351 811.681 811.681 9.740.168 
Líder de corte 1 1.658.098 - 1.658.098 66.324 66.324 132.648 1.525.450 1.525.450 18.305.402 
Líder de bordado 1 1.658.098 - 1.658.098 66.324 66.324 132.648 1.525.450 1.525.450 18.305.402 
Líder de terminado 1 1.658.098 - 1.658.098 66.324 66.324 132.648 1.525.450 1.525.450 18.305.402 
Líder de estampado 1 1.658.098 - 1.658.098 66.324 66.324 132.648 1.525.450 1.525.450 18.305.402 
Líder de máquinas 1 1.574.933 - 1.574.933 62.997 62.997 125.995 1.448.938 1.448.938 17.387.260 
Operario 21 906.235 83.140 989.375 36.249 36.249 72.499 916.876 19.254.400 231.052.802 
Almacenista 1 850.514 83.140 933.654 34.021 34.021 68.041 865.613 865.613 10.387.355 
Recepcionista 1 752.066 83.140 835.206 30.083 30.083 60.165 775.041 775.041 9.300.489 
Jefe de servicios generales 1 752.066 83.140 835.206 30.083 30.083 60.165 775.041 775.041 9.300.489 
Mensajero 1 766.916 83.140 850.056 30.677 30.677 61.353 788.703 788.703 9.464.433 
Auxiliar 11 783.464 83.140 866.604 31.339 31.339 62.677 803.927 8.843.196 106.118.348 
Patinador 1 857.276 83.140 940.416 34.291 34.291 68.582 871.834 871.834 10.462.007 
Total 38.867.017 65.243.809 782.925.713 
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Tabla 47. Liquidación de aportes propuesta 2017(Pesos colombianos) 
 
CARGOS Número de cargos Total sueldo Salud            Pensión        
Aportes parafiscales 
Caja de 
compensación  
SENA  ICBF  
Presidente 1 3.459.008 294.016 415.081 138.360 69.180 103.770 
Gerente de producción 1 2.803.234 238.275 336.388 112.129 56.065 84.097 
Gerente comercial y compras 1 2.492.276 211.843 299.073 99.691 49.846 74.768 
Gerente general, financiera y de Talento 
Humano 
1 1.947.002 165.495 233.640 77.880 38.940 58.410 
Director general de procesos 1 2.212.551 188.067 265.506 88.502 44.251 66.377 
Director del SIG 1 1.833.985 155.889 220.078 73.359 36.680 55.020 
Director de gestión de producción 1 1.742.920 148.148 209.150 69.717 34.858 52.288 
Director de gestión de diseño y desarrollo 1 1.613.828 137.175 193.659 64.553 32.277 48.415 
Director de gestión comercial 1 1.512.104 128.529 181.452 60.484 30.242 45.363 
Coordinador de talento humano Y SSST 1 1.170.596 99.501 140.472 46.824 23.412 35.118 
Coordinador de gestión de logística 1 1.420.611 120.752 170.473 56.824 28.412 42.618 
Coordinador de gestión contable 1 1.331.395 113.169 159.767 53.256 26.628 39.942 
Supervisor de producción 1 1.491.715 126.796 179.006 59.669 29.834 44.751 
Coordinador de bordados y estampados 1 1.553.713 132.066 186.446 62.149 31.074 46.611 
Asistente administrativa 1 791.892 67.311 95.027 31.676 15.838 23.757 
Líder de corte 1 1.658.098 140.938 198.972 66.324 33.162 49.743 
Líder de bordado 1 1.658.098 140.938 198.972 66.324 33.162 49.743 
Líder de terminado 1 1.658.098 140.938 198.972 66.324 33.162 49.743 
Líder de estampado 1 1.658.098 140.938 198.972 66.324 33.162 49.743 
Líder de máquinas 1 1.574.933 133.869 188.992 62.997 31.499 47.248 
Operario 21 906.235 77.030 108.748 36.249 18.125 27.187 
Almacenista 1 850.514 72.294 102.062 34.021 17.010 25.515 
Recepcionista 1 752.066 63.926 90.248 30.083 15.041 22.562 
Jefe de servicios generales 1 752.066 63.926 90.248 30.083 15.041 22.562 
Mensajero 1 766.916 65.188 92.030 30.677 15.338 23.007 
Auxiliar 11 783.464 66.594 94.016 31.339 15.669 23.504 
Patinador 1 857.276 72.868 102.873 34.291 17.146 25.718 
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Tabla 47. (Continuación) 
 
CARGOS 
Número 
de 
cargos 
Total 
sueldo 
Prestaciones sociales 
Total 
mensual por 
cargo 
Neto por 
número de 
cargos 
Total a pagar 
anual Cesantías  
Intereses 
sobre 
Cesantías 
Prima de 
servicios  
Vacaciones  
Presidente 1 3.459.008 288.135 2.881 288.135 144.125 1.743.685 1.743.685 20.924.217 
Gerente de producción 1 2.803.234 233.509 2.335 233.509 116.801 1.413.109 1.413.109 16.957.312 
Gerente comercial y compras 1 2.492.276 207.607 2.076 207.607 103.845 1.256.356 1.256.356 15.076.266 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1 1.947.002 162.185 1.622 162.185 81.125 981.483 981.483 11.777.797 
Director general de procesos 1 2.212.551 184.305 1.843 184.305 92.190 1.115.346 1.115.346 13.384.155 
Director del SIG 1 1.833.985 152.771 1.528 152.771 76.416 924.511 924.511 11.094.135 
Director de gestión de 
producción 
1 1.742.920 145.185 1.452 145.185 72.622 878.605 878.605 10.543.265 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1 1.613.828 134.432 1.344 134.432 67.243 813.530 813.530 9.762.362 
Director de gestión comercial 1 1.512.104 125.958 1.260 125.958 63.004 762.251 762.251 9.147.013 
Coordinador de talento humano 
Y SSST 
1 1.170.596 104.436 1.044 104.436 48.775 604.017 604.017 7.248.209 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.420.611 125.262 1.253 125.262 59.192 730.050 730.050 8.760.599 
Coordinador de gestión contable 1 1.331.395 117.831 1.178 117.831 55.475 685.076 685.076 8.220.914 
Supervisor de producción 1 1.491.715 124.260 1.243 124.260 62.155 751.973 751.973 9.023.676 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.553.713 129.424 1.294 129.424 64.738 783.226 783.226 9.398.714 
Asistente administrativa 1 791.892 72.890 729 72.890 32.996 413.113 413.113 4.957.354 
Líder de corte 1 1.658.098 138.120 1.381 138.120 69.087 835.847 835.847 10.030.160 
Líder de bordado 1 1.658.098 138.120 1.381 138.120 69.087 835.847 835.847 10.030.160 
Líder de terminado 1 1.658.098 138.120 1.381 138.120 69.087 835.847 835.847 10.030.160 
Líder de estampado 1 1.658.098 138.120 1.381 138.120 69.087 835.847 835.847 10.030.160 
Líder de máquinas 1 1.574.933 131.192 1.312 131.192 65.622 793.923 793.923 9.527.078 
Operario 21 906.235 82.415 824 82.415 37.760 470.753 9.885.816 118.629.792 
Almacenista 1 850.514 77.773 778 77.773 35.438 442.664 442.664 5.311.970 
Recepcionista 1 752.066 69.573 696 69.573 31.336 393.037 393.037 4.716.439 
Jefe de servicios generales 1 752.066 69.573 696 69.573 31.336 393.037 393.037 4.716.439 
Mensajero 1 766.916 70.810 708 70.810 31.955 400.522 400.522 4.806.270 
Auxiliar 11 783.464 72.188 722 72.188 32.644 408.864 4.497.508 53.970.090 
Patinador 1 857.276 78.337 783 78.337 35.720 446.073 446.073 5.352.875 
TOTAL 20.948.592 34.452.298 413.427.582 
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Tabla 48. Nomina proyectada para los años 2018 al 2022 (Pesos colombianos) 
 
CARGOS 
Salario 
Propuesto 
2107 
Salario 
Propuesto 
2018 
Salario 
Propuesto 
2019 
Salario 
Propuesto 
2020 
Salario 
Propuesto 
2021 
Salario 
Propuesto 
2022 
Presidente 3.459.008 3.607.745 3.723.193 3.857.228 3.988.374 4.108.025 
Gerente de producción 2.803.234 2.923.773 3.017.334 3.125.958 3.232.240 3.329.208 
Gerente comercial y compras 2.492.276 2.599.444 2.682.626 2.779.201 2.873.693 2.959.904 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1.947.002 2.030.723 2.095.706 2.171.152 2.244.971 2.312.320 
Director general de procesos 2.212.551 2.307.691 2.381.537 2.467.272 2.551.159 2.627.694 
Director del SIG 1.833.985 1.912.846 1.974.057 2.045.124 2.114.658 2.178.097 
Director de gestión de producción 1.742.920 1.817.866 1.876.037 1.943.575 2.009.656 2.069.946 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1.613.828 1.683.223 1.737.086 1.799.621 1.860.808 1.916.632 
Director de gestión comercial 1.512.104 1.577.124 1.627.592 1.686.186 1.743.516 1.795.822 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
1.170.596 1.220.932 1.260.001 1.305.361 1.349.744 1.390.236 
Coordinador de gestión de 
logística 
1.420.611 1.481.697 1.529.112 1.584.160 1.638.021 1.687.162 
Coordinador de gestión contable 1.331.395 1.388.645 1.433.082 1.484.673 1.535.151 1.581.206 
Supervisor de producción 1.491.715 1.555.859 1.605.646 1.663.449 1.720.007 1.771.607 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1.553.713 1.620.523 1.672.379 1.732.585 1.791.493 1.845.238 
Asistente administrativa 791.892 825.943 852.374 883.059 913.083 940.475 
Líder de corte 1.658.098 1.729.396 1.784.737 1.848.987 1.911.853 1.969.209 
Líder de bordado 1.658.098 1.729.396 1.784.737 1.848.987 1.911.853 1.969.209 
Líder de terminado 1.658.098 1.729.396 1.784.737 1.848.987 1.911.853 1.969.209 
Líder de estampado 1.658.098 1.729.396 1.784.737 1.848.987 1.911.853 1.969.209 
Líder de máquinas 1.574.933 1.642.655 1.695.220 1.756.248 1.815.960 1.870.439 
Operario 906.235 945.203 975.450 1.010.566 1.044.925 1.076.273 
Almacenista 850.514 887.086 915.473 948.430 980.676 1.010.097 
Recepcionista 752.066 784.405 809.506 838.648 867.162 893.177 
Jefe de servicios generales 752.066 784.405 809.506 838.648 867.162 893.177 
Mensajero 766.916 799.893 825.490 855.208 884.285 910.813 
Auxiliar 783.464 817.153 843.302 873.661 903.365 930.466 
Patinador 857.276 894.139 922.751 955.970 988.473 1.018.128 
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4. ESTUDIO FINANCIERO 
 
Se presentará una evaluación financiera de la reestructuración que permita conocer 
la factibilidad, rentabilidad y viabilidad del proyecto. En este capítulo se presenta el 
monto requerido para llevar a cabo la propuesta, así como los cálculos encargados 
de proporcionar información para determinar la pertinencia de las inversiones 
necesarias para poner en marcha las acciones sugeridas en este documento; este 
análisis se realizará a partir de la aplicación de diversos indicadores financieros que 
se basan en el flujo de caja diferencial, producto de la proyección del flujo de caja 
de la empresa que incluye la implementación de la propuesta y la proyección de 
crecimiento de la misma, sin aplicación de las medidas sugeridas; estos indicadores 
son Valor Presente Neto (VPN), Relación Beneficio-costo (R B/C) y Tasa interna de 
Retorno (TIR), además de la realización de un análisis de sensibilidad del proyecto. 
El horizonte de análisis es de cinco años, tomando como base de la proyección, los 
datos del año 2016. 
 
Parte de los cálculos presentados en el presente estudio, se determinarán a través 
de prorrateos de algunos de los costos de la empresa en los productos que fabrica 
la misma; estos prorrateos se realizarán a partir del peso de los productos en los 
ingresos de la empresa; los Cuadros 87. y 88., muestran estas participaciones para 
las referencias estudiadas. 
 
Cuadro 87. Participación de los productos estudiados en los ingresos de 
la empresa (discriminada por referencias) 
 
Producto 
Volumen de producción 
[Unidades] 
Participación 
porcentual [%] 
Pantalón Dama 
Moda                        10.998  66,79 
Clásico                          5.379  32,67 
Sastre                               30  0,18 
Fusdesa                               25  0,15 
Materno                               22  0,13 
Gmovil                               13  0,08 
Total Pantalón Dama                        16.467  100,00 
Camisa Caballero 
Total Camisa Clásica Hombre                          3.110  100,00 
  
 Cuadro 88. Participación consolidada de los productos estudiados en los 
ingresos de la empresa 
 
Producto 
Porcentaje de participación 
Ingresos [%] 
Porcentaje de participación 
Volumen [%] 
Pantalón Dama  27,20 24,90 
Camisa Caballero    8,26   7,04 
Total Productos estudiados 35,46 31,94 
Demás productos 64,54 68,06 
Total    100    100 
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4.1 INVERSIONES REQUERIDAS 
 
En los Cuadros 89. y 90. se relacionan las diferentes inversiones necesarias para la 
implementación de la presente reestructuración técnico administrativa.  
 
Cuadro 89. Inversiones en activos fijos propuestas 
 
Ítem Costo [$] Vida útil [años] Depreciación Anual [$] 
Máquina de fusión con banda transportadora 18.026.785 10 1.802.679 
Porta Rollos Semi Automático 5.000.000 5 1.000.000 
Marcos/maniquíes para pulido 150.000 5 30.000 
Folder para dobladillo de 1.392.000 5 278.400 
Computador 2.330.000 5 466.000 
Tablet 1.299.900 5 259.980 
Escritorio 256.900 5 51.380 
Silla para visita 139.900 5 27.980 
Decansapies  89.000 5 17.800 
Teléfono 155.000 5 31.000 
Caneca de basura 51.200 5 10.240 
Tablero 90.000 5 18.000 
Lapiceros 11.200 5 2.240 
Silla escritorio 420.000 5 84.000 
Archivador 695.000 5 139.000 
Cosedora 37.900 5 7.580 
Perforadora dos huecos 186.900 5 37.380 
Perforadora tres huecos 73.000 5 14.600 
Notas Adhesivas Notas Post-it 81.777 5 16.355 
Organizador 218.600 5 43.720 
Calculadora 64.900 5 12.980 
Mouse Inalámbrico 64.900 5 12.980 
Base para computador 194.900 5 38.980 
Teclado 48.900 5 9.780 
Impresora 1.299.000 5 259.800 
Obras Civiles 1.005.000 20 50.250 
Total 33.382.662   4.723.104 
 
Cuadro 90. Inversiones en elementos relacionados a seguridad y salud en el trabajo 
 
Elemento 
 
Cantidad [unidades] Costo unitario ($) Costo total ($) 
Gafas de protección 171 4.800 820.800 
Delantal anti fluidos (delantal en P.V.C.) 6 21.000 126.000 
Mascarilla con válvula de exhalación 6 8.000 48.000 
Guantes de nitrilo 6 4.400 26.400 
Protector para maquina collarín 2 18.000 36.000 
Señalización 63 3.500 220.500 
Reordenamiento Lay Out 1 600.000 600.000 
Total 1.877.700 
 
Como se observa en la Tabla 49. y Gráfico 24., la inversión total del proyecto es de 
35.260.362 pesos colombianos; para efectos de la evaluación financiera del 
proyecto esta cifra se aproximará al siguiente valor múltiplo de unidades de cien mil 
(100.000), es decir 35.300.000 pesos colombianos. 
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 Tabla 49. Monto total de la inversión 
 
Inversiones Monto [$] 
Activos fijos 33.382.662 
Elementos de seguridad y salud en el 
trabajo y otros 
1.877.700 
Monto total de la inversión 35.260.362 
Monto total de la inversión redondeado 35.300.000 
 
Gráfico 24. Monto total de la inversión 
 
 
 
No se requerirá capital de trabajo para poner en marcha el presente proyecto, ya 
que la empresa se encuentra en marcha, es decir, desarrollando sus actividades 
productivas y cuenta con el suficiente para seguir operando normalmente. 
 
4.2 FINANCIACIÓN 
 
Se sugiere que la empresa financie con capital propio la realización de este 
proyecto, ya que el monto de la inversión no es considerable, para que Grupo 
Quiromar S.A.S. se adentre en un crédito con un tercero. 
 
4.3 ESTADO DE RESULTADOS Y FLUJO DE CAJA 
 
En los Cuadros 91. y 92., se presentan los estados de resultados de la empresa, sin 
y con proyecto, respectivamente; mientras que en las Tablas 50., 51. y 52., con sus 
respetivos Gráficos 25., 26. y 27.; se presentan los flujos de caja con una proyección 
en la cual la empresa crece al ritmo que su situación actual le permite, el segundo 
flujo de caja tiene en cuenta la implementación de las acciones sugeridas; mientras 
que el tercer flujo de caja permite conocer la diferencia de los anteriores, para los 
cinco años siguientes al 2016, de tal forma que se pueda apreciar el efecto que 
tendría el proyecto en el flujo de caja de la empresa. 
Activos fijos
Elementos de
seguridad y salud en
el trabajo y otros
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Cuadro 91. Estado de resultados de la empresa sin proyecto (cifras en pesos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama - 330.987.090 353.193.198 376.915.812 406.121.729 435.073.336 
Camisa Caballero - 100.526.986 107.264.070 114.483.771 123.375.852 132.176.394 
Total Ventas Netas - 431.514.076 460.457.268 491.399.583 529.497.581 567.249.730 
Costo de Ventas 
Pantalón Dama - 302.568.631 321.783.122 340.321.186 368.352.830 390.501.136 
Camisa Caballero - 102.914.339 111.663.636 117.294.449 127.345.930 134.181.028 
Total Costo de ventas - 405.482.970 433.446.758 457.615.635 495.698.760 524.682.164 
Utilidad Bruta - 26.031.106 27.010.510 33.783.948 33.798.821 42.567.566 
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos - 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
Depreciación de activos - 4.029.576 4.029.576 4.029.576 4.029.576 4.029.576 
Total gastos administrativos y de ventas - 37.521.592 38.961.749 40.079.578 41.377.379 42.647.204 
Utilidad Operacional - -          11.490.486 -          11.951.239 -            6.295.630 -            7.578.558 -                  79.638 
Otros ingresos/egresos - - - - - - 
Utilidad antes de impuestos - -          11.490.486 -          11.951.239 -            6.295.630 -            7.578.558 -                  79.638 
Impuestos (34%) - -            3.906.765 -            4.063.421 -            2.140.514 -            2.576.710 -                  27.077 
Utilidad Neta - -            7.583.721 -            7.887.818 -            4.155.116 -            5.001.848 -                  52.561 
 
Tabla 50. Flujo de caja de la empresa sin proyecto (cifras en pesos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta - -            7.583.721 -            7.887.818 -            4.155.116 -            5.001.848 -                  52.561 
+ Depreciación de activos - 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 
Flujo de caja Operativo - -            1.058.670 -            1.362.767 2.369.935 1.523.203 6.472.490 
Flujo de caja neto - -            1.058.670 -            1.362.767 2.369.935 1.523.203 6.472.490 
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Gráfico 25. Flujo de caja de la empresa sin proyecto (cifras en pesos) 
 
 
 
Cuadro 92. Estado de resultados de la empresa con proyecto (cifras en pesos) 
  
2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama - 330.987.090 353.193.198 376.915.812 406.121.729 435.073.336 
Camisa Caballero - 100.526.986 108.719.843 114.483.771 123.664.764 132.176.394 
Total Ventas Netas - 431.514.076 461.913.041 491.399.583 529.786.493 567.249.730 
Costo de Ventas 
Pantalón Dama - 279.773.941 297.311.340 314.464.533 339.118.593 359.677.260 
Camisa Caballero - 95.649.630 103.542.708 108.722.318 117.775.966 124.053.694 
Total Costo de ventas - 375.423.571 400.854.048 423.186.851 456.894.559 483.730.954 
Utilidad Bruta - 56.090.505 61.058.993 68.212.732 72.891.934 83.518.776 
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos - 40.876.824 42.634.527 43.998.832 45.582.790 47.132.605 
Depreciación de activos - 5.065.103 5.065.103 5.065.103 5.065.103 5.065.103 
Total gastos administrativos y de ventas - 45.941.927 47.699.630 49.063.935 50.647.893 52.197.708 
Utilidad Operacional - 10.148.578 13.359.363 19.148.797 22.244.041 31.321.068 
Otros ingresos/Egresos - - - - - - 
Utilidad antes de impuestos - 10.148.578 13.359.363 19.148.797 22.244.041 31.321.068 
Impuestos (34%) - 3.450.517 4.542.184 6.510.591 7.562.974 10.649.163 
Utilidad Neta - 6.698.061 8.817.179 12.638.206 14.681.067 20.671.905 
236 
Tabla 51. Flujo de caja de la empresa con proyecto (cifras en pesos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta - 6.698.061 8.817.179 12.638.206 14.681.067 20.671.905 
+ Depreciación de activos - 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 
Flujo de caja Operativo - 14.897.833 17.016.951 20.837.978 22.880.839 28.871.677 
Flujo de caja de Inversión en activos fijos -          35.300.000 - - - - - 
Flujo de caja neto -          35.300.000 14.897.833 17.016.951 20.837.978 22.880.839 28.871.677 
 
Gráfico 26. Flujo de caja de la empresa con proyecto (cifras en pesos) 
 
 
 
Tabla 52. Flujo de caja diferencial de la empresa (cifras en pesos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto sin proyecto - -            1.058.670  -            1.362.767                2.369.935                1.523.203                6.472.490  
Flujo de caja neto con proyecto -          35.300.000             14.897.833             17.016.951             20.837.978             22.880.839             28.871.677  
Flujo de caja neto diferencial -          35.300.000             15.956.503             18.379.7198            18.468.043             21.357.636             22.399.187  
 
-35.300.000 
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Gráfico 27. Flujo de caja diferencial de la empresa (cifras en pesos) 
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4.4 TASA INTERNA DE OPORTUNIDAD (TIO) 
 
La tasa interna de oportunidad para la presente evaluación financiera se asumirá 
como la tasa resultante de multiplicar la tasa de depósito a término fijo (DTF), la tasa 
de inflación esperada (TIE) y la tasa establecida por el inversionista, en este caso 
la empresa (TI), que son tasas efectivas. 
 
4.4.1 Tasa de Depósito a término fijo (DTF). En Colombia, es controlada por el 
banco de la república; esta tasa varía semanalmente y para el este estudio se 
tomará como el promedio simple de las tasas semanales del año 2017. El cuadro 
93. relaciona el cálculo de la DTF a usar en la evaluación financiera del proyecto, el 
valor de esta es del 6,71%. 
 
 Cuadro 93. Serie Histórica de Tasas de captación DTF semanales 
 
Tasa de interés - efectiva anual 
Vigencia desde Vigencia hasta DTF 
08/05/2017 14/05/2017 6,37% 
01/05/2017 07/05/2017 6,65% 
24/04/2017 30/04/2017 6,48% 
17/04/2017 23/04/2017 6,43% 
10/04/2017 16/04/2017 6,49% 
03/04/2017 09/04/2017 6,58% 
27/03/2017 02/04/2017 6,65% 
20/03/2017 26/03/2017 6,71% 
13/03/2017 19/03/2017 6,57% 
06/03/2017 12/03/2017 6,83% 
27/02/2017 05/03/2017 6,78% 
20/02/2017 26/02/2017 6,72% 
13/02/2017 19/02/2017 6,81% 
06/02/2017 12/02/2017 6,91% 
30/01/2017 05/02/2017 7,12% 
23/01/2017 29/01/2017 6,81% 
16/01/2017 22/01/2017 6,84% 
09/01/2017 15/01/2017 6,82% 
02/01/2017 08/01/2017 6,86% 
26/12/2016 01/01/2017 6,86% 
Tasa promedio año 2017 6,71% 
   
 Fuente: http://www.banrep.gov.co/es/dtf, consultado 1 de mayo de 
2017 
 
4.4.2 Tasa de inflación esperada (TIE). Esta establece el incremento en los precios 
de los productos en general para el país; para efectos de los cálculos de este 
estudio, esta corresponderá al IPC del año 2017, por consiguiente, el valor a tomar 
de esta tasa es de 4,3%69. 
 
 
                                            
69 GRUPO BANCOLOMBIA. [s.l]. 13 de Marzo 2017. Tabla de cifras macroeconómicas proyectadas 
– actualizada a marzo 2017. [Citado 17 de marzo de 2017] Disponible en: 
<https://www.grupobancolombia.com/wps/portal/empresas/capital-inteligente/investigaciones-
economicas/publicaciones/tablas-macroeconomicos-proyectados/> 
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4.4.3 Tasa del Inversionista (TI). El valor de la tasa del inversionista, es decir el 
rendimiento sobre la inversión que esperan tener los dueños de la empresa. De 
acuerdo a la información tomada directamente en la empresa se conoce que esta 
tasa es de doce puntos porcentuales (12%). 
 
4.4.4 Cálculo de la tasa interna de oportunidad (TIO). La tasa interna de 
oportunidad, que será el punto de partida para calcular el valor presente neto del 
proyecto se calcula a partir de la Ecuación 36., además su resultado puede 
apreciarse en el Cuadro 95. 
 
 Ecuación 36. Calculo de la Tasa interna de oportunidad 
  
𝑇𝐼𝑂 = (1 + 𝐷𝑇𝐹) ∗ (1 + 𝑇𝐼𝐸) ∗ (1 + 𝑇𝐼) − 1 
𝑇𝐼𝑂 = (1 + 0,0671) ∗ (1 + 0,043) ∗ (1 + 0,12) − 1 = 0,25 = 24,65% ≈ 25% 
 
 Fuente: GONZALES, Luis. Catedra de análisis financiero. “Relación 
beneficio costo”, consultado 10 de mayo de 2017 
 
Para efectos del presente proyecto se tomará una cifra de TIO cerrada del 25%. 
 
4.5 INDICADORES FINANCIEROS 
 
Las inversiones en activos fijos no se revierten con facilidad una vez estas son 
realizadas, es por esto que se requiere determinar que sean adecuadas y puedan 
generar valor para la empresa. Los indicadores financieros funcionan como una 
métrica que se compara con respectivos criterios de inversión, que permite evaluar 
la pertinencia de un proyecto de acuerdo a la función de toda empresa, que es 
fortalecerse y crecer financieramente. 
 
4.5.1 Valor presente Neto. Se define como la diferencia entre el valor presente de 
los ingresos contra los egresos que se generan a partir de un proyecto, también se 
puede definir como la medida de cuanto valor se crea al realizar una inversión. ”El 
valor presente neto (VPN) se obtiene restando la inversión inicial de un proyecto 
(FE0) del valor presente de sus flujos de entrada de efectivo (FEt) descontados a 
una tasa (k) equivalente al costo de capital de la empresa”70. 
 
Como criterio de inversión, el valor presente neto sugiere la realización de una 
inversión siempre y cuando el resultado de este indicador sea mayor que cero71, 
con base en el flujo de caja diferencial, el cálculo del valor presente neto se presenta 
en la Ecuación 37. y Cuadro 94. 
 
 
 
                                            
70 GITMAN. Lanwrence. Principios de administración financiera. PEARSON. Decima segunda 
edición. p. 368. 
71  Ibid., p. 368. 
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Cuadro 94. Cálculo de Valor presente Neto (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto 
diferencial 
-          35.300.000 15.956.503 18.379.718 18.468.043 21.357.636 22.399.187 
Valor presente al 25% de 
TIO 
-          35.300.000 12.765.202 11.763.020 9.455.638 8.748.088 7.339.766 
VPN 14.771.714 
 
Ecuación 37. Valor Presente Neto del proyecto 
  
𝑉𝑃𝑁 = −$35.300.000 +
$15.956.503
(1 + 0,25)
+
$18.379.718
(1 + 0,25)2
+
$18.468.043
(1 + 0,25)3
+
$21.357.636
(1 + 0,25)4
+
$22.399.187
(1 + 0,25)5
 
𝑉𝑃𝑁 = 14.771.714 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑚𝑏𝑖𝑎𝑛𝑜𝑠 
 
El resultado del VPN, calculado al 25% de TIO: muestra que el proyecto, en un 
horizonte de cinco años genera valor para la empresa, específicamente 14.771.714 
pesos colombianos en valor presente. 
 
4.5.2 Tasa Interna de Retorno. “La tasa interna de rendimiento (TIR) es la tasa de 
descuento que iguala el VPN de una oportunidad de inversión con $0 (debido a que 
el valor presente de las entradas de efectivo es igual a la inversión inicial); es la tasa 
de rendimiento que ganará la empresa si invierte en el proyecto y recibe las entradas 
de efectivo esperadas”72. Es la tasa en la que el valor presente neto se convierte en 
cero. Este indicador permite comparar el rendimiento de un proyecto con otras 
tasas. Se aconseja desarrollar un proyecto siempre y cuando su TIR sea superior a 
la TIO73. Su cálculo se realiza a partir del sistema de aproximación y error o método 
del tanteo, como se observa en el Cuadro 95.; usando interpolación una vez se 
obtengan dos valores de TIR aproximados, uno con un VPN aproximado mayor a 
cero y otro menor a cero, como se muestra en la Ecuación 38.; el resultado se 
expresa en la Ecuación 39.  
 
Cuadro 95. Cálculo de Tasa Interna de Retorno del 
proyecto a partir del sistema de 
aproximación y error 
 
 y (TIR) [%] x (VPN) [$] 
0 40 1.929.594 
1 44 -       585.812 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
72 Ibid., p.372 
73 Ibid., p. 372 
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Ecuación 38. Cálculo de Tasa Interna de Retorno del 
proyecto a partir de interpolación de dos 
tasas aproximadas 
  
𝑦𝑥 = 𝑦0 +
𝑥 − 𝑥0
𝑥1 − 𝑥0
∗ (𝑦1 − 𝑦0) 
𝑦𝑥 = 40% +
0 − 1.929.594
−585.812 − 1.929.594
∗ (44% − 40%) 
𝑦𝑥 = 43,068% ≈ 43% 
 
Fuente: GONZALES, Luis. Catedra de análisis financiero. 
“Relación beneficio costo”, consultado 10 de mayo 
de 2017 
 
Ecuación 39. Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto 
  
0 = −$35.300.000 +
$15.956.503
(1 + 𝑇𝐼𝑅)
+
$18.379.718
(1 + 𝑇𝐼𝑅)2
+
$18.468.043
(1 + 𝑇𝐼𝑅)3
+
$21.357.636
(1 + 𝑇𝐼𝑅)4
+
$22.399.187
(1 + 𝑇𝐼𝑅)5
 
𝑇𝐼𝑅 ≈ 43% 
 
Para efectos del presente trabajo, la TIR se redondeará a un valor de 43%, con la 
cual el VPN es igual a 15.416 pesos colombianos. 
 
4.5.3 Rentabilidad del proyecto. Como se observa en la ecuación 33, la tasa 
interna de retorno es del 43%; esto quiere decir que el proyecto es rentable, además 
el margen de rentabilidad es de 18%, pues la TIR es de 43% menos la TIO de 25%; 
el proyecto muestra un colchón de seguridad en el rendimiento esperado. La 
rentabilidad del proyecto es calculada con la Ecuación 40. 
 
 Ecuación 40. Margen de rentabilidad para el proyecto 
  
 
 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑇𝐼𝑅 − 𝑇𝐼𝑂 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 43% − 25% = 18% 
                                               
                                             
Fuente: GONZALES, Luis. Catedra de análisis financiero. 
“Relación beneficio costo”, consultado 10 de 
mayo de 2017 
 
El cálculo del margen de rentabilidad muestra que el proyecto es rentable para la 
empresa, de tal forma que, con la implementación de esta propuesta, la empresa 
percibirá un beneficio económico, producto del incremento de la eficiencia de los 
procesos y eliminación de las diferentes mudas o desperdicios identificados en el 
estudio técnico y mitigadas o reducidas con las acciones recomendadas, entre otras 
razones como la reestructuración salarial recomendada en el estudio administrativo. 
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4.5.4 Relación beneficio costo. “El análisis económico del "costo - beneficio" es 
una técnica de evaluación que se emplea para determinar la conveniencia y 
oportunidad de un proyecto, comparando el valor actualizado de unos y otros”74. 
Determina el beneficio real percibido de invertir una unidad monetaria en el 
proyecto, a partir de la relación de ingresos y egresos traídos a valor presente; un 
valor superior a uno sugiere que el proyecto genera mayores ingresos que egresos, 
por lo cual la implementación del mismo, bajo condiciones de desarrollo normal, 
representará un incremento del valor percibido por un inversor. La ecuación 41 
muestra la forma de calcularlo. En los Cuadros 96. y 97., se muestra los ingresos y 
egresos sin proyecto y en los Cuadros 98. y 99., con la aplicación del proyecto.  
 
Cuadro 96. Ingresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25% (cifras 
en pesos colombianos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total ingresos (Ventas 
Netas) 
- 431.514.076   460.457.268  491.399.583  529.497.581  567.249.730  
Valor presente ingresos 
a TIO de 25%  
- 345.211.261  294.692.652  251.596.586  216.882.209  185.876.392  
 
Cuadro 97. Egresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25% (cifras 
en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 405.482.970 433.446.758 457.615.635 495.698.760 524.682.164 
Gastos - 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
Impuestos - -       3.906.765 -        4.063.421 -        2.140.514 -        2.576.710 -             27.077 
Total Egresos - 435.068.221 464.315.510 491.525.123 530.469.853 563.272.715 
Valor presente 
egresos a TIO de 
25% 
- 348.054.577 297.161.926 251.660.863 217.280.452 184.573.203 
 
Ecuación 41. Relación beneficio costo 
  
𝐵
𝐶⁄ =
∑
𝑉𝑖
(1 + 𝑖)𝑛
𝑛
𝑖=0
∑
𝐶𝑖
(1 + 𝑖)𝑛
𝑛
𝑖=0
 
 
 Fuente: GONZALES, Luis. Catedra de análisis 
financiero. “Relación beneficio costo, 
consultado 10 de mayo de 2017 
 
Vi= Valor generado por el proyecto 
Ci= Egresos 
 
 
 
 
 
                                            
74 MIRANDA, Juan. La evaluación financiera. Capitulo 9. Gestión de proyectos 
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Ecuación 42. Relación beneficio costo de la empresa sin proyecto 
  
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$431.514.076
(1 + 0,25)
+
$460.457.268
(1 + 0,25)2
+
$491.399.583
(1 + 0,25)3
+
$529.497.581
(1 + 0,25)4
+
$567.249.730
(1 + 0,25)5
0 +
$435.068.221
(1 + 0,25)
+
$464.315.510
(1 + 0,25)2
+
$491.525.123
(1 + 0,25)3
+
$530.469.853
(1 + 0,25)4
+
$563.272.715
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.294.259.100
$1.298.731.021
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
= 0,997 
 
Cuadro 98. Ingresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25% (cifras 
en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total de ingresos (Ventas 
netas) 
-     431.514.076  461.913.041  491.399.583  529.786.493  567.249.730  
Valor presente ingresos a 
TIO de 25% 
- 345.211.261  295.624.346  251.596.586  217.000.548  185.876.392  
 
Cuadro 99. Egresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25% (cifras 
en pesos colombianos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 375.423.570  400.854.048  423.186.851  456.894.559  483.730.954  
Gastos - 40.876.824  42.634.527  43.998.832  45.582.790  47.132.605  
Impuestos - 3.450.517  4.542.184  6.510.591  7.562.974  10.649.163  
Inversión 35.300.000 - - - - - 
Total de egresos 35.300.000     419.750.911  448.030.758  473.696.274  510.040.323  541.512.722  
Valor presente 
egresos a TIO de 
25% 
35.300.000  335.800.729  286.739.685  242.532.492  208.912.516  177.442.889  
  
 Ecuación 43. Relación beneficio costo de la empresa con proyecto 
  
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$431.514.076
(1 + 0,25)
+
$461.913.041
(1 + 0,25)2
+
$491.399.583
(1 + 0,25)3
+
$529.786.493
(1 + 0,25)4
+
$567.249.730
(1 + 0,25)5
35.300.000 +
$419.750.911
(1 + 0,25)
+
$448.030.758
(1 + 0,25)2
+
$473.696.274
(1 + 0,25)3
+
$510.040.323
(1 + 0,25)4
+
$541.512.722
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.295.309.133
$1.286.728.311
= 1,007 
 
Como se puede observar de las ecuaciones 42. y 43., la relación beneficio costo de 
la empresa en las dos situaciones es más favorable si esta adopta las propuestas 
descritas en el presente documento. 
 
Una vez evaluado el proyecto a través de los tres indicadores presentados, se nota 
que los tres indicadores muestran resultados positivos de esta reestructuración 
técnico administrativa, por lo que se validan, en materia financiera, las propuestas 
realizadas. 
 
4.6 ANÁLISIS DE SENSIBILIDAD 
 
A partir del presente análisis de sensibilidad, se busca conocer que sucedería con 
el proyecto en diferentes escenarios, cambiando una de las variables del proyecto; 
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con el fin de determinar cómo se comportaría la empresa con la implementación del 
proyecto ante cambios de una de las variables a lo largo de los cinco (5) años de 
proyecto. 
 
Mediante este análisis se variarán los ingresos de la empresa en un diez por ciento 
(10%), en dos escenarios, con una disminución y un aumento en el valor de los 
mismos; al variar los ingresos de la empresa, por una variación de la demanda, se 
considera que los costos de ventas variarán en el mismo valor por un aumento del 
monto de los tres componentes de dicho costo al tenerse que producir más 
unidades. En el Anexo Ñ. se muestran los cálculos necesarios para determinar los 
nuevos flujos de caja diferenciales para los dos escenarios analizados. 
 
En el Anexo Ñ. se observa que en el escenario de aumento de los ingresos, el 
proyecto aumenta su valor presente neto, de 14.771.714 a 24.061.465 pesos 
colombianos, con una TIR del 54%, un margen de rentabilidad de 29% y una 
relación beneficio costo de 1,019 con la aplicación del proyecto. Por lo que el 
proyecto se mantiene factible, viable y rentable. 
 
En el Anexo O. si se puede conocer que con el segundo escenario, de disminución 
de ingresos, el VPN baja a 5.481.962 pesos colombianos; mientras que la TIR 
disminuye hasta un 32%, y el margen de rentabilidad es de 7%; la relación beneficio 
costo con la implementación del proyecto en estas condiciones es de 0,992, por lo 
que, a pesar de que el proyecto sigue siendo atractivo (factible y rentable) desde la 
óptica del VPN, la TIR y margen de rentabilidad, este no es viable en estas 
condiciones. 
 
Dado que los indicadores de evaluación financiera dan como resultado que el VPN 
al 25% es de $14.771.714; que la TIR de 43%, es mayor que la TIO del 25%, con 
margen de rentabilidad de 18%, y que la relación beneficio costo es de 1,007, mayor 
que uno; se concluye que el proyecto es factible, rentable y viable. 
 
De los análisis de sensibilidad del capítulo, se concluye que en un escenario de 
incremento de los ingresos en un diez por ciento (10%), el proyecto sigue siendo 
factible, rentable y viable; mientras que en un escenario de disminución de los 
ingresos en un mismo porcentaje, el proyecto sigue siendo factible y rentable, pero 
deja de ser viable. Todos los complementos del capítulo se encuentran en el Anexo 
P. 
 
*Todos los anexos se encuentran en el CD adjunto al documento final, por la gran 
cantidad de los mismos. 
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5. CONCLUSIONES 
 
Con la elaboración del presente trabajo de grado, se cumplió con el objetivo general, 
que consistía en realizar una propuesta para la reestructuración técnico 
administrativa de la empresa GRUPO QUIROMAR S.A.S., ubicada en Bogotá D.C. 
 
 Con base en el diagnóstico se observó que el subsector de la confección es 
uno de los de mayor crecimiento en la economía colombiana, de gran atractivo 
para la inversión nacional y extranjera y con posibilidades de generar alianzas 
estratégicas con entidades públicas y privadas. Una de las mayores amenazas 
presentes en el subsector, es la intensificación de la competencia. La empresa 
presenta fortalezas como su crecimiento en ventas. compromiso y buena 
organización familiar; dentro de las grandes debilidades sobresalen las 
relacionadas con la falta de estándares de trabajo y realización de la 
planeación y control de la producción de forma empírica.  
 
 En el estudio técnico se realizó un estudio de métodos, de tiempos, y un 
análisis de la distribución de planta del sistema, que evidencian flujos 
inadecuados de la operación y la existencia de mudas; razones por las cuales 
se diseñaron propuestas que se establecen métodos de trabajo estandarizado 
y se da solución a los demás problemas mencionados, logrando disminuir el 
tiempo de fabricación de camisas de hombre y pantalones de dama en 37,087 
y 38,078 minutos respectivamente, también se realizó un análisis de 
capacidades en la que se puede conocer cuál es la capacidad que dispone la 
empresa para desarrollar las actividades productivas, finalizando con la 
aplicación de planeación y control de la producción, modelo EOQ para la 
gestión de inventarios, un análisis de seguridad y salud en el trabajo, definición 
de indicadores de desempeño y un estudio ambiental que contribuyen con el 
cumplimiento del segundo objetivo específico de este trabajo. 
 
 En el estudio administrativo se analizó la ventaja competitiva de la 
organización, se estudió el plan estratégico para la empresa y se expusieron 
propuestas de mejora al mismo, también se presentaron los manuales de 
funciones, que incluyen modificaciones realizadas a algunos cargos; por 
último, se definió una estructura salarial con base en el método de asignación 
por puntos. 
 
 En el estudio financiero se evaluó la pertinencia de implementar el presente 
trabajo, a partir de la aplicación de indicadores financieros obteniendo 
resultados como un valor presente neto de $14.771.714 pesos colombianos, 
una tasa interna de retorno de 43%, un margen de rentabilidad del proyecto 
de 18%  y una relación beneficio costo de 1,007, de los cuales se concluye 
que la propuesta diseñada para la empresa es factible, rentable y viable, y 
tiene un costo de 35.300.000 pesos colombianos. 
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6. RECOMENDACIONES 
 
A continuación, se plantean unas recomendaciones a tener en cuenta, basadas en 
los resultados del proyecto y las conclusiones presentadas.  
 
 De acuerdo a la matriz DOFA, se debe desarrollar una estrategia intensiva de 
desarrollo de mercado, aprovechando la reestructuración del proceso 
productivo y la tendencia del subsector. 
 
 Extender el presente proyecto a los demás productos fabricados por la 
organización. 
 
 Generar una cultura de uso de equipo de protección personal para evitar 
cualquier accidente. 
 
 Aplicar vigilancia tecnológica en el subsector, para que la organización se 
mantenga actualizada en cada uno de los procesos. 
 
 Implementar un ERP (sistema informático de planeación de recursos 
empresariales) que consolide la información de las diferentes áreas de la 
organización en un solo sistema que facilite la administración de los procesos.  
 
 Definir una estructura de costos para la organización, que le permita establecer 
control sobre los costos de los diferentes procesos empresariales, así como 
compararse con otras empresas del sector.  
 
 Capacitar el personal de mano de obra indirecta y administrativo en el manejo 
del paquete office, que les permita realizar sus tareas de forma más eficiente. 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Arreglar tazo 
OPERARIO Fabián HORA DE INICIACIÓN 10:30 
MÁQUINA Máquina de extremos HORA DE TERMINACIÓN 12:00 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 1/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 1,906 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar trazo y Recortar un 
extremo 
100% 
1,82 1,84 1,68 1,70 1,71 1,84 1,76 1,76 1,67 1,74 
52,947 1 52,947 30 1,7649 1,90609 1,69 1,80 1,75 1,78 1,83 1,81 1,79 1,82 1,80 1,83 
1,74 1,75 1,72 1,77 1,79 1,69 1,82 1,81 1,71 1,73 
Ubicar trazo, Marcar limites 
en la mesa y Quitar trazo 
100% 
0,69 0,74 0,66 0,68 0,70 0,78 0,77 0,69 0,66 0,75 
21,6262 1 21,6262 30 0,72087 0,77854 0,76 0,74 0,72 0,70 0,77 0,67 0,70 0,65 0,75 0,67 
0,71 0,75 0,75 0,76 0,77 0,77 0,72 0,72 0,69 0,72 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisión de órdenes de producción 
Totales 2,485773 2,684635 
Tiempo Observado (to) 74,573 
% Error 3,15% 
Tiempo de duración de la toma (td) 77 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Realizar tendidos 
OPERARIO  Fabián  HORA DE INICIACIÓN 1:30 
MÁQUINA Cortadora de extremos  HORA DE TERMINACIÓN 2:00 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 1/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 0,529 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar tela, Tender capas y Cortar 
extremo 
100% 
0,64 0,58 0,61 0,66 0,65 0,54 0,58 0,58 0,55 0,47 
15,8746 1 15,8746 30 0,52915 0,52915 0,54 0,54 0,52 0,54 0,54 0,51 0,40 0,56 0,56 0,40 
0,72 0,38 0,38 0,50 0,47 0,49 0,45 0,38 0,50 0,63 
Ubicar papel de separación de tonos 100% 
0,14 0,15 0,12 0,16 0,14 0,17 0,15 0,14 0,14 0,16 
4,32037 1 4,32037 30 0,14401 0,15553 0,16 0,12 0,12 0,15 0,14 0,12 0,14 0,12 0,17 0,17 
0,15 0,12 0,17 0,14 0,16 0,12 0,17 0,14 0,14 0,14 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar ordenes de producción 
Verificación del número de capas 
Totales 0,673 0,685 
Tiempo Observado (to) 20,195 
% Error 4,74% 
Tiempo de duración de la toma (td)     21,2 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ubicar trazo 
OPERARIO Fabián HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:07 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 3/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 0,641 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar trazo y Ubicar trazo encima 
de los tendidos 
100% 
0,626 0,608 0,585 0,602 0,607 0,570 0,619 
0,58
4 
0,586 0,606 
12,068 1 12,06843 20 0,599 0,641 
0,594 0,601 0,625 0,620 0,612 0,615 0,622 
0,59
8 
0,576 0,613 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Búsqueda de alfileres 
Búsqueda del trazo 
Anotar orden a ubicar 
Totales 0,599 0,641 
Tiempo Observado (to) 12,068 
% Error 3,45% 
Tiempo de duración de la toma (td)     12,5 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Demora de tendido a ser sujetado con trazo 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 7:30;1:00;8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:30;1:50;8:38 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 29/12/2016;30/12/2016;2/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 17,267 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Demora de tendido a ser 
sujetado con trazo 
100% 5,183 19,001 16,502 19,276 25,983 18,347 17,068 16,777 - - 138,136 1 138,136 8 17,267 17,267 
Observaciones:  Totales 17,267 17,267 
Tiempo Observado (to) 138,136 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 138,136 
 
 
 
 
274 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ubicar trazo 
OPERARIO Fabián HORA DE INICIACIÓN 9:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 10:20 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 3/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 5,152 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Sujetar trazo a tendido con alfileres 100% 4,94 4,68 4,82 4,79 4,84 4,71 4,75 4,80 4,94 4,89 48,152 1 48,152 10 4,815 5,152 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Búsqueda de alfileres, Búsqueda del 
trazo y  Anotar orden a ubicar 
Totales 4,815 5,152 
Tiempo Observado (to) 48,152 
% Error 3,70% 
Tiempo de duración de la toma (td)     50 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Cortar y perforar piezas de pantalón 
OPERARIO Fabio HORA DE INICIACIÓN 10:22; 3:45; 4:00 
MÁQUINA Máquina de corte de disco y corte vertical HORA DE TERMINACIÓN 11:02; 4:10; 4:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 3/03/2017, 6/03/2017, 7/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 12,363 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Cortar piezas de la 
prenda 
100% 10,655 12,815 11,339 12,211 10,309 11,203 11,876 11,166 - - 91,5747 1 91,5747 8 11,4468 12,3626 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Búsqueda de punzón y tabla 
Totales 11,4468 12,3626 
Tiempo Observado (to) 91,575 
% Error 3,61% 
Tiempo de duración de la toma (td) 95 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Cortar y perforar piezas de camisas 
OPERARIO Fabio HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00 
MÁQUINA Máquina de corte de disco y corte vertica HORA DE TERMINACIÓN 8:00;1:02 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 11/03/2017:14/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 16,005 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Cortar piezas de la prenda 100% 14,824 14,902 14,760 14,785 14,925 14,752 14,803 14,809 - - 118,559 1 118,559 8 14,820 16,005 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  8% 
Búsqueda de punzón y tabla 
Totales 14,820 16,005 
Tiempo Observado (to) 118,559 
% Error 2,82% 
Tiempo de duración de la toma (td) 122 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Demora de tendido a ser cortado 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 7:30;1:00;8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:10;2:50;9:23 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 29/12/2016;30/12/2016;2/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 29,349 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Demora de tendido a 
ser cortado 
100% 25,483 35,279 47,202 10,559 8,561 27,833 18,880 23,904 37,168 58,617 293,487 1 293,487 10 29,349 29,349 
Observaciones:  Totales 29,349 29,349 
Tiempo Observado (to) 293,487 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 293,487 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Separar piezas de las prendas por talla 
OPERARIO   HORA DE INICIACIÓN 2:20;9:00; 1;30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:30; 9:17;1:33 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 
15/03/2017; 16/03/2017, 
17/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 1,048 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Separar piezas de las prendas por 
tallas 
100% 
1,197 0,995 0,904 0,817 0,797 0,753 1,198 0,892 0,766 0,920 
29,107 1 29,108 30 0,970 1,048 1,046 0,722 1,167 1,205 1,007 1,165 1,227 1,117 0,778 0,958 
0,713 1,257 0,877 1,181 0,732 0,781 0,943 1,050 0,899 1,045 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados= 7 % 
El operario tiene muchas distracciones 
Totales 0,970 1,048 
Tiempo Observado (to) 29,108 
% Error 2,97% 
Tiempo de duración de la toma (td)     30 
  
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquetes 
OPERARIO Henry HORA DE INICIACIÓN 2:50; 9:17;1:44 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:00; 9;27; 1:50 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 
15/03/2017; 16/03/2017, 
17/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte TIEMPO ESTANDAR (min) 0,887 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela, Armar 
paquetes y Tomar paquete de 
piezas 
100% 
0,944 0,746 1,073 0,614 0,710 1,052 1,052 0,886 0,670 1,001 
24,866 100% 24,866 30 0,829 0,887 0,638 0,734 0,836 0,675 0,959 0,926 0,611 0,900 0,614 1,091 
0,653 0,686 0,975 0,668 0,930 0,953 0,976 0,636 0,643 1,012 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Búsqueda de cinta de tela 
Revisión de orden de producción 
Anotar en carpeta de control 
Totales 0,829 0,887 
Tiempo Observado (to) 24,866 
% Error 4,36% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar a área de etiquetado 
OPERARIO Pablo HORA DE INICIACIÓN 3:00; 9;27; 1:50 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:21; 9:39; 2:00 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 
15/03/2017; 16/03/2017, 
17/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Corte - Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,211 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado al área de etiquetado 100% 
0,223 0,186 0,159 0,152 0,210 0,203 0,171 0,185 0,191 0,187 
33,1973 1 33,1973 170 0,19528 0,2109 
0,207 0,172 0,225 0,192 0,159 0,173 0,226 0,186 0,176 0,156 
0,226 0,219 0,218 0,168 0,176 0,204 0,224 0,201 0,169 0,167 
0,187 0,188 0,224 0,203 0,222 0,171 0,208 0,184 0,209 0,206 
0,203 0,222 0,172 0,226 0,210 0,184 0,223 0,175 0,208 0,204 
0,191 0,176 0,218 0,223 0,225 0,177 0,167 0,192 0,202 0,223 
0,187 0,167 0,189 0,209 0,175 0,173 0,202 0,175 0,204 0,202 
0,204 0,220 0,227 0,177 0,201 0,176 0,190 0,226 0,174 0,175 
0,190 0,202 0,184 0,188 0,171 0,186 0,219 0,223 0,173 0,209 
0,175 0,217 0,173 0,169 0,202 0,188 0,225 0,224 0,208 0,225 
0,170 0,184 0,223 0,226 0,176 0,174 0,221 0,186 0,221 0,209 
0,193 0,219 0,168 0,188 0,208 0,207 0,205 0,176 0,189 0,202 
0,218 0,217 0,170 0,190 0,208 0,202 0,219 0,203 0,201 0,193 
0,187 0,207 0,188 0,167 0,169 0,225 0,223 0,185 0,206 0,187 
0,205 0,186 0,170 0,191 0,226 0,192 0,167 0,217 0,204 0,202 
0,191 0,217 0,209 0,208 0,186 0,191 0,192 0,171 0,193 0,225 
0,167 0,151 0,189 0,160 0,167 0,192 0,202 0,186 0,226 0,168 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Búsqueda de cinta de tela 
Revisión de orden de producción 
Anotar en carpeta de control 
Totales 0,19528 0,2109 
Tiempo Observado (to) 33,197 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td)     33,197 
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ANEXO C 
TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE ETIQUETADO 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas por ser etiquetado 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 1:00;1:00;7:00;7:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 4:00;4:15;10:00;9:46 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 4/01/2017;5/01/2017;6/01/2017;7/01/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 240,407 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas por ser etiquetado 100% 300,672 200,259 220,291 - - - - - - - 721,222 1 721,222 3 240,407 240,407 
Observaciones:  Totales 240,407 240,407 
Tiempo Observado (to) 721,222 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td)     721,222 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado de piezas 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 2:22; 8;40; 9:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:30;8:47; 9:20 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 15/02/2017; 20/02/2017, 23/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,238 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar a piezas a 
mesa de etiquetado 
100% 
0,204 0,207 0,224 0,241 0,224 0,235 0,217 0,206 0,202 0,218 
22,21405 1 22,21405 100 0,222141 0,23769 
0,223 0,223 0,237 0,239 0,205 0,238 0,217 0,225 0,204 0,201 
0,223 0,225 0,222 0,238 0,242 0,242 0,219 0,204 0,222 0,241 
0,239 0,225 0,237 0,240 0,239 0,207 0,234 0,205 0,234 0,236 
0,223 0,202 0,240 0,236 0,203 0,209 0,224 0,201 0,234 0,202 
0,203 0,208 0,202 0,207 0,225 0,225 0,200 0,234 0,242 0,220 
0,219 0,235 0,238 0,241 0,236 0,238 0,204 0,205 0,217 0,209 
0,217 0,201 0,240 0,223 0,221 0,200 0,225 0,235 0,204 0,240 
0,220 0,240 0,217 0,239 0,241 0,218 0,235 0,242 0,203 0,223 
0,201 0,220 0,217 0,226 0,225 0,207 0,238 0,204 0,243 0,204 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario revisa el paquete que va a tomar 
El operario toma agua  
Totales 0,222141 0,23769 
Tiempo Observado (to) 22,214 
% Error 4,25% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23,2 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Organizar piezas 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:55 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 19/12/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,683 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
 Organizar piezas 90% 
0,685 0,674 0,773 0,654 0,726 0,738 0,670 0,709 0,650 0,772 
21,263 0,9 19,1367 30 0,63789 0,68254 0,767 0,737 0,657 0,651 0,701 0,655 0,709 0,718 0,740 0,701 
0,669 0,720 0,668 0,738 0,735 0,770 0,724 0,739 0,741 0,672 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Comparación con la orden de producción ,Anotar en 
carpeta las ordenes realizadas 
Totales 0,63789 0,68254 
Tiempo Observado (to) 21,263 
% Error 14,95% 
Tiempo de duración de la toma (td) 25 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Contar piezas 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 2:30;8:47; 9:20 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:35;8:53; 9:28 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 15/02/2017; 20/02/2017, 23/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,212 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Contar piezas por 
paquetea  
100% 
0,151 0,175 0,235 0,241 0,243 0,187 0,218 0,154 0,202 0,235 
18,41345 1 18,41345 90 0,204594 0,212339 
0,207 0,172 0,186 0,155 0,241 0,217 0,158 0,153 0,202 0,239 
0,234 0,242 0,186 0,203 0,209 0,206 0,236 0,205 0,191 0,210 
0,207 0,224 0,236 0,189 0,188 0,219 0,201 0,191 0,238 0,188 
0,185 0,205 0,209 0,237 0,222 0,210 0,237 0,184 0,242 0,189 
0,235 0,243 0,202 0,209 0,186 0,217 0,205 0,190 0,226 0,221 
0,235 0,169 0,222 0,157 0,236 0,206 0,171 0,158 0,202 0,223 
0,241 0,226 0,193 0,202 0,186 0,167 0,209 0,185 0,203 0,218 
0,189 0,186 0,184 0,243 0,224 0,192 0,191 0,187 0,173 0,202 
0,239 0,225 0,174 0,241 0,239 0,192 0,236 0,217 0,191 0,222 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario recibe llamadas de otras áreas de la empresa 
Totales 0,204594 0 
Tiempo Observado (to) 18,413 
% Error 4,59% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,3 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Etiquetar camisas 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 2:35;8:53; 9:28 
MÁQUINA Máquina de etiquetado HORA DE TERMINACIÓN 2:37; 9:17;9:33 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 15/02/2017; 20/02/2017,  
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,375 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10       
Tomar máquina de 
etiquetado y Colocar marca 
en la pieza 
100% 
0,378 0,277 0,310 0,311 0,345 0,302 0,347 0,299 0,336 0,344 
19,6942 1 19,6942 60 0,328 0,375 
0,358 0,338 0,348 0,276 0,384 0,429 0,312 0,270 0,297 0,358 
0,312 0,311 0,334 0,379 0,348 0,282 0,318 0,369 0,344 0,351 
0,315 0,347 0,273 0,333 0,359 0,275 0,272 0,342 0,325 0,249 
0,320 0,352 0,298 0,361 0,314 0,351 0,351 0,329 0,325 0,313 
0,361 0,312 0,362 0,302 0,301 0,296 0,367 0,361 0,300 0,363 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Ajustar máquina de etiquetado (Seleccionar taller y volver numeración a cero) 
Totales 0,328 0,375 
Tiempo Observado (to) 19,694 
% Error 1,53% 
Tiempo de duración de la toma (td) 20 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Etiquetar Pantalón 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 2:35;8:53; 9:28 
MÁQUINA Máquina de etiquetado HORA DE TERMINACIÓN 2:37; 9:17;9:33 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 15/02/2017; 20/02/2017,  
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,275 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar máquina de 
etiquetado y Colocar 
marca en la pieza 
100% 
0,288 0,219 0,220 0,221 0,255 0,293 0,257 0,209 0,246 0,254 
14,667 1 14,6668 60 0,244 0,275 
0,268 0,248 0,258 0,219 0,294 0,339 0,222 0,180 0,207 0,268 
0,222 0,221 0,244 0,289 0,258 0,192 0,228 0,279 0,254 0,261 
0,225 0,257 0,218 0,243 0,269 0,185 0,182 0,252 0,235 0,259 
0,230 0,262 0,208 0,271 0,224 0,261 0,261 0,239 0,235 0,223 
0,271 0,257 0,272 0,212 0,211 0,262 0,277 0,271 0,210 0,273 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Ajustar máquina de etiquetado (Seleccionar taller y volver numeración a cero) 
Totales 0,244 0,275 
Tiempo Observado (to) 14,667 
% Error 2,22% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15 
282 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquetes 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 2:37; 9:17;9:33 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:00; 9;27; 9:50 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 15/02/2017; 20/02/2017, 23/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,559 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela, 
Armar paquetes y 
Tomar paquete de 
piezas 
100% 
1,33 1,58 1,53 1,34 1,47 1,36 1,39 1,32 1,49 1,42 
43,71731 100% 43,71731 30 1,457244 1,559 
1,43 1,37 1,42 1,52 1,44 1,39 1,43 1,46 1,54 1,57 
1,56 1,41 1,60 1,59 1,34 1,49 1,54 1,35 1,50 1,52 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Búsqueda de cinta de tela, Revisión de orden de 
producción y Anotar en carpeta de control 
Totales 1,457244 1,559251 
Tiempo Observado (to) 43,717 
% Error 4,34% 
Tiempo de duración de la toma (td) 45,7 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 9:10; 10:20; 2:40 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:11; 10:23; 2:41 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 18/01/2017, 7 /02/2017, 8/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Etiquetado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,176 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar a separado 90% 
0,134 0,184 0,152 0,185 0,157 0,169 0,226 0,217 0,176 0,153 
5,550054 0,9 4,995049 30 0,166502 0,176492 
0,175 0,187 0,220 0,193 0,175 0,218 0,168 0,188 0,173 0,210 
0,207 0,226 0,152 0,172 0,174 0,176 0,175 0,209 0,190 0,209 
0,189 0,175 0,174 0,203 0,190 0,152 0,187 0,159 0,167 0,200 
0,172 0,151 0,155 0,185 0,169 0,159 0,151 0,170 0,157 0,152 
0,193 0,184 0,184 0,169 0,204 0,151 0,225 0,176 0,167 0,191 
0,160 0,175 0,156 0,184 0,175 0,201 0,190 0,189 0,208 0,168 
0,190 0,185 0,201 0,204 0,160 0,209 0,223 0,155 0,159 0,201 
0,219 0,193 0,152 0,155 0,157 0,173 0,201 0,192 0,169 0,221 
0,172 0,155 0,223 0,156 0,202 0,157 0,187 0,203 0,222 0,207 
0,204 0,191 0,220 0,185 0,185 0,221 0,154 0,217 0,175 0,226 
0,185 0,169 0,226 0,208 0,152 0,155 0,169 0,208 0,152 0,193 
0,154 0,217 0,150 0,185 0,193 0,152 0,223 0,151 0,219 0,209 
0,202 0,210 0,154 0,204 0,226 0,169 0,175 0,207 0,206 0,207 
0,156 0,200 0,156 0,217 0,151 0,177 0,190 0,185 0,224 0,225 
0,171 0,156 0,170 0,176 0,224 0,223 0,203 0,153 0,152 0,190 
0,154 0,223 0,203 0,226 0,227 0,186 0,208 0,193 0,193 0,173 
0,206 0,160 0,190 0,187 0,209 0,209 0,190 0,151 0,153 0,156 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario informa en el área lo que deja 
Totales 0,166502 0,176492 
Tiempo Observado (to) 5,550 
% Error 4,31% 
Tiempo de duración de la toma (td) 5,8 
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ANEXO D 
TOMA DE TIEMPOS SEPARADO 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas a ser separadas 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 7:30;9:00;3:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:22;10:10;4:20 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 3/03/2017;4/04/2017;5/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 67,305 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas a ser separadas 100% 121,244 35,353 45,317 - - - - - - - 201,915 1 201,915 3 67,305 67,305 
Observaciones:  Totales 67,305 67,305 
Tiempo Observado (to) 201,915 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td)     201,915 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ir al estante y tomar paquete etiquetado (tonos mezclados)  
OPERARIO Paola HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:13;1:10 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/02/2017;3/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,239 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ir al estante , tomar 
paquete etiquetado 
(tonos mezclados) y 
llevar a mesa 
100% 
0,207 0,207 0,235 0,207 0,223 0,203 0,202 0,204 0,217 0,200 
22,1034 1 22,1034 100 0,22103 0,23872 
0,227 0,202 0,239 0,225 0,242 0,209 0,202 0,218 0,243 0,221 
0,236 0,223 0,235 0,226 0,223 0,208 0,219 0,224 0,218 0,208 
0,236 0,207 0,222 0,202 0,241 0,217 0,222 0,236 0,237 0,217 
0,240 0,202 0,219 0,237 0,205 0,206 0,240 0,221 0,201 0,203 
0,206 0,209 0,218 0,208 0,234 0,203 0,204 0,243 0,242 0,218 
0,226 0,227 0,234 0,205 0,221 0,205 0,220 0,235 0,224 0,201 
0,236 0,237 0,218 0,235 0,226 0,242 0,234 0,233 0,226 0,223 
0,235 0,205 0,243 0,239 0,234 0,241 0,224 0,207 0,204 0,238 
0,219 0,224 0,204 0,206 0,221 0,201 0,241 0,218 0,236 0,207 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisión del estante 
Totales 0,22103 0,23872 
Tiempo Observado (to) 22,103 
% Error 3,90% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Separar en tonos y colores  
OPERARIO Paola HORA DE INICIACIÓN 7:13;1:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:25;1:25 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/02/2017;3/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,459 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Separar en tonos y 
colores  
100% 
0,410 0,408 0,539 0,552 0,357 0,426 0,520 0,401 0,590 0,473 
27,5383 1 27,5383 60 0,45897 0,45897 
0,409 0,370 0,510 0,355 0,507 0,521 0,535 0,384 0,505 0,467 
0,441 0,405 0,351 0,487 0,537 0,370 0,353 0,587 0,374 0,541 
0,489 0,376 0,469 0,541 0,541 0,422 0,585 0,352 0,568 0,425 
0,452 0,408 0,443 0,521 0,452 0,484 0,387 0,353 0,437 0,393 
0,517 0,584 0,559 0,386 0,553 0,458 0,458 0,438 0,436 0,370 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desarmar paquete 
Totales 0,45897 0,45897 
Tiempo Observado (to) 27,538 
% Error 1,65% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pedir insumos 
OPERARIO Javier HORA DE INICIACIÓN 7:25;1:25 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:50;1:54 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/02/2017;3/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 2,170 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Pedir insumos adiciones 90% 
1,092 1,068 1,107 1,005 1,051 0,988 0,986 1,156 0,989 1,157 
21,5629 0,9 19,4066 20 0,97033 0,97033 
0,970 1,141 1,118 1,059 1,156 1,153 1,143 1,025 1,106 1,091 
Trasladar insumos 
adicionales 
90% 
0,989 0,988 1,057 0,993 0,993 1,092 1,006 0,987 1,093 1,072 
20,218 0,9 18,1962 20 0,90981 0,98259 
1,039 0,918 1,025 1,004 1,000 1,087 0,937 0,937 0,959 1,042 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 2,09765 2,17044 
Tiempo Observado (to) 41,774 
% Error 4,87% 
Tiempo de duración de la toma (td) 43 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas a ser llevadas a las diferentes áreas 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 1:00;11:00;9:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 1:30;12:00;9:53 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 3/03/2017;4/04/2017;5/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 17,942 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas a ser llevadas 
a las diferentes áreas 
100% 18,572 18,043 13,860 21,092 15,063 22,692 17,522 16,691 - - 143,536 1 143,536 8 17,942 17,942 
Observaciones:  Totales 17,942 17,942 
Tiempo Observado (to) 143,536 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 143,536 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Llevar a confección 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00;10:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:01;1:01;10:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,448 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado a confección  100% 
0,442 0,425 0,451 0,469 0,42 0,435 0,47 0,471 0,419 0,471 
13,434 1 13,434 30 0,4478 0,4478 0,434 0,443 0,436 0,467 0,424 0,472 0,47 0,476 0,469 0,423 
0,427 0,443 0,441 0,441 0,422 0,452 0,476 0,452 0,42 0,477 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 0,4478 0,4478 
Tiempo Observado (to) 13,434 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,434 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Llevar a  bordado 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 7:21;1:21;10:21 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:22;1:22;10:22 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,817 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado a bordado 100% 
0,733 0,755 0,767 0,756 0,756 0,755 0,751 0,754 0,769 0,773 
22,9193 1 22,9193 30 0,76398 0,81745 0,759 0,757 0,784 0,754 0,774 0,737 0,775 0,776 0,77 0,774 
0,759 0,741 0,771 0,786 0,792 0,738 0,772 0,759 0,785 0,786 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 0,76398 0,81745 
Tiempo Observado (to) 22,919 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 22,919 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Llevar a estampado 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 7:30;1:30;10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:31;1:31;10:31 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,276 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado a fusionado 100% 
0,252 0,233 0,268 0,239 0,272 0,255 0,271 0,235 0,275 0,253 
7,73375 1 7,73375 30 0,25779 0,27584 0,241 0,236 0,237 0,269 0,253 0,255 0,257 0,234 0,284 0,291 
0,292 0,27 0,251 0,256 0,258 0,256 0,27 0,239 0,273 0,26 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 0,25779 0,27584 
Tiempo Observado (to) 7,734 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 7,734 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Llevar a fusionado 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN 7:50;1:50;10:50 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:51;1:51;10:51 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Separado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,495 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado a estampado 100% 
0,436 0,454 0,508 0,439 0,443 0,442 0,441 0,472 0,493 0,492 
13,8793 1 13,8793 30 0,46264 0,49503 0,451 0,506 0,434 0,438 0,473 0,467 0,451 0,47 0,5 0,437 
0,44 0,458 0,456 0,474 0,437 0,468 0,484 0,489 0,434 0,493 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 0,46264 0,49503 
Tiempo Observado (to) 13,879 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,879 
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ANEXO E 
TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE BORDADO 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas por ser bordadas 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:40;2:00 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 4/02/2017;6/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 2,396 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas por ser 
bordadas 
100% 
2,067 2,276 2,113 2,415 2,133 2,646 2,948 2,023 2,271 2,577 
47,912 1 47,912 20 2,396 2,396 
2,399 2,348 2,557 2,676 2,305 2,935 2,789 2,028 2,340 2,066 
Observaciones:  Totales 2,396 2,396 
Tiempo Observado (to) 47,912 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 47,912 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado de piezas a mesa de trabajo 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 1:00;4:00;9:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 1:01;4:01;9:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 13/02/2017;14/02/2017;15/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,498 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado de piezas 
a mesa de trabajo 
90% 
0,607 0,472 0,456 0,443 0,588 0,551 0,605 0,526 0,520 0,573 
31,011 0,900 27,910 60 0,465 0,498 
0,518 0,437 0,476 0,507 0,567 0,503 0,519 0,609 0,506 0,536 
0,574 0,486 0,550 0,508 0,601 0,593 0,438 0,433 0,472 0,518 
0,601 0,503 0,593 0,493 0,584 0,474 0,485 0,517 0,459 0,454 
0,439 0,570 0,459 0,508 0,557 0,568 0,574 0,570 0,505 0,541 
0,524 0,488 0,439 0,440 0,475 0,518 0,586 0,435 0,507 0,452 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,465 0,498 
Tiempo Observado (to) 31,011 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 31,011 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ubicar pantalón en tambor de bordado 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:10:1:09 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 8/03/2107;9:03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,199 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar prenda y ubicar 100% 
0,120 0,105 0,120 0,108 0,102 0,126 0,105 0,126 0,119 0,125 
11,38523 1 11,38523 100 0,113852 0,122961 
0,105 0,122 0,123 0,102 0,104 0,106 0,121 0,104 0,108 0,121 
0,118 0,120 0,121 0,118 0,118 0,123 0,105 0,102 0,117 0,122 
0,101 0,119 0,104 0,108 0,117 0,108 0,122 0,120 0,118 0,121 
0,119 0,102 0,119 0,108 0,117 0,120 0,108 0,126 0,117 0,100 
0,118 0,103 0,102 0,100 0,121 0,106 0,110 0,120 0,126 0,124 
0,125 0,118 0,120 0,118 0,101 0,121 0,122 0,103 0,104 0,103 
0,126 0,123 0,110 0,110 0,103 0,102 0,109 0,103 0,123 0,119 
0,117 0,105 0,104 0,119 0,119 0,107 0,120 0,127 0,102 0,125 
0,122 0,119 0,106 0,109 0,117 0,101 0,109 0,110 0,122 0,124 
Ajustar partes del tambor 
y dejar en mesa de 
trabajo 
100% 
0,054 0,090 0,073 0,051 0,075 0,091 0,070 0,050 0,070 0,058 
7,030156 1 7,030156 100 0,070302 0,075926 
0,055 0,089 0,093 0,071 0,089 0,053 0,054 0,051 0,087 0,050 
0,052 0,091 0,054 0,051 0,090 0,085 0,077 0,070 0,077 0,072 
0,085 0,090 0,088 0,057 0,050 0,051 0,075 0,089 0,055 0,056 
0,051 0,085 0,075 0,087 0,084 0,067 0,067 0,071 0,072 0,073 
0,059 0,074 0,070 0,070 0,053 0,051 0,050 0,088 0,090 0,091 
0,060 0,056 0,056 0,054 0,087 0,060 0,067 0,051 0,087 0,075 
0,076 0,086 0,053 0,070 0,072 0,075 0,093 0,053 0,054 0,058 
0,055 0,057 0,070 0,075 0,092 0,089 0,068 0,087 0,074 0,074 
0,055 0,092 0,072 0,067 0,076 0,075 0,053 0,075 0,076 0,086 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,184154 0,198886 
Tiempo Observado (to) 18,415 
% Error 3,08% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ubicar bolsillo (camisa) en tambor de bordado 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:15 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 4/04/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,162 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar prenda y 
ubicar 
100% 
0,084 0,073 0,084 0,076 0,071 0,088 0,074 0,088 0,084 0,087 
7,970 1 7,970 100 0,080 0,086 
0,073 0,085 0,086 0,071 0,072 0,074 0,085 0,073 0,075 0,085 
0,083 0,084 0,085 0,082 0,083 0,086 0,073 0,072 0,082 0,086 
0,071 0,084 0,073 0,076 0,082 0,075 0,085 0,084 0,083 0,084 
0,084 0,071 0,083 0,076 0,082 0,084 0,075 0,088 0,082 0,070 
0,083 0,072 0,072 0,070 0,085 0,074 0,077 0,084 0,088 0,087 
0,087 0,082 0,084 0,082 0,071 0,085 0,085 0,072 0,073 0,072 
0,088 0,086 0,077 0,077 0,072 0,071 0,077 0,072 0,086 0,083 
0,082 0,073 0,072 0,083 0,083 0,075 0,084 0,089 0,071 0,088 
0,085 0,084 0,074 0,076 0,082 0,071 0,077 0,077 0,086 0,087 
Ajustar partes del 
tambor y dejar en 
mesa de trabajo 
100% 
0,054 0,090 0,073 0,051 0,075 0,091 0,070 0,050 0,070 0,058 
7,030 1 7,030 100 0,070 0,076 
0,055 0,089 0,093 0,071 0,089 0,053 0,054 0,051 0,087 0,050 
0,052 0,091 0,054 0,051 0,090 0,085 0,077 0,070 0,077 0,072 
0,085 0,090 0,088 0,057 0,050 0,051 0,075 0,089 0,055 0,056 
0,051 0,085 0,075 0,087 0,084 0,067 0,067 0,071 0,072 0,073 
0,059 0,074 0,070 0,070 0,053 0,051 0,050 0,088 0,090 0,091 
0,060 0,056 0,056 0,054 0,087 0,060 0,067 0,051 0,087 0,075 
0,076 0,086 0,053 0,070 0,072 0,075 0,093 0,053 0,054 0,058 
0,055 0,057 0,070 0,075 0,092 0,089 0,068 0,087 0,074 0,074 
0,055 0,092 0,072 0,067 0,076 0,075 0,053 0,075 0,076 0,086 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,150 0,162 
Tiempo Observado (to) 15,000 
% Error 3,23% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15,5 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado de pieza a máquina de bordado 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 7:10;1:09… 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:11;1:10… 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 8/03/2107;9:03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,138 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado de pieza a 
máquina de bordado 
100% 
0,103 0,118 0,139 0,121 0,119 0,136 0,127 0,119 0,120 0,152 
25,50284 1 25,50284 200 0,127514 0,137715 
0,143 0,106 0,158 0,142 0,100 0,136 0,135 0,134 0,104 0,108 
0,142 0,152 0,109 0,103 0,102 0,143 0,153 0,156 0,105 0,135 
0,139 0,122 0,156 0,134 0,153 0,101 0,140 0,107 0,106 0,105 
0,108 0,121 0,108 0,108 0,154 0,151 0,151 0,157 0,142 0,117 
0,155 0,121 0,125 0,108 0,155 0,154 0,140 0,118 0,123 0,159 
0,126 0,139 0,105 0,108 0,139 0,140 0,107 0,122 0,102 0,110 
0,139 0,155 0,155 0,109 0,105 0,156 0,123 0,155 0,104 0,159 
0,138 0,121 0,123 0,101 0,102 0,110 0,100 0,160 0,136 0,157 
0,102 0,126 0,155 0,124 0,106 0,119 0,118 0,121 0,153 0,104 
0,110 0,125 0,140 0,155 0,103 0,100 0,142 0,151 0,135 0,105 
0,124 0,123 0,107 0,151 0,136 0,119 0,117 0,120 0,108 0,155 
0,154 0,104 0,102 0,140 0,109 0,157 0,120 0,140 0,117 0,153 
0,154 0,107 0,118 0,138 0,106 0,138 0,139 0,106 0,156 0,135 
0,101 0,158 0,138 0,102 0,122 0,125 0,137 0,109 0,102 0,135 
0,143 0,105 0,158 0,118 0,154 0,140 0,141 0,126 0,138 0,100 
0,125 0,156 0,142 0,106 0,102 0,109 0,122 0,106 0,136 0,106 
0,106 0,138 0,117 0,121 0,103 0,152 0,124 0,133 0,104 0,108 
0,154 0,101 0,139 0,154 0,120 0,121 0,139 0,134 0,123 0,158 
0,152 0,104 0,109 0,153 0,137 0,141 0,139 0,126 0,123 0,102 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,127514 0,137715 
Tiempo Observado (to) 25,503 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 25,503 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado de pieza de máquina de bordado a mesa  
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 8:07;2:07 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:08;2:08 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 8/03/2107;9:03/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,149 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado de pieza de máquina de 
bordado a mesa  
100% 
0,125 0,119 0,120 0,155 0,140 0,156 0,153 0,156 0,137 0,153 
27,665 1 27,66509 200 0,138 0,149 
0,158 0,134 0,140 0,139 0,117 0,154 0,122 0,119 0,157 0,117 
0,121 0,141 0,160 0,156 0,139 0,135 0,158 0,150 0,123 0,119 
0,159 0,124 0,156 0,125 0,141 0,133 0,159 0,117 0,151 0,157 
0,143 0,125 0,134 0,125 0,141 0,140 0,153 0,138 0,121 0,122 
0,158 0,156 0,141 0,142 0,137 0,152 0,135 0,152 0,158 0,156 
0,122 0,138 0,142 0,143 0,125 0,156 0,127 0,138 0,136 0,125 
0,141 0,120 0,159 0,117 0,125 0,126 0,136 0,157 0,155 0,119 
0,158 0,122 0,121 0,152 0,121 0,136 0,156 0,140 0,159 0,135 
0,152 0,154 0,137 0,143 0,138 0,122 0,135 0,122 0,140 0,150 
0,138 0,151 0,119 0,151 0,120 0,119 0,120 0,117 0,120 0,151 
0,157 0,139 0,141 0,158 0,160 0,123 0,125 0,121 0,140 0,138 
0,124 0,126 0,160 0,152 0,122 0,119 0,120 0,121 0,118 0,159 
0,141 0,143 0,123 0,137 0,126 0,140 0,136 0,123 0,123 0,155 
0,157 0,118 0,155 0,152 0,124 0,142 0,127 0,123 0,151 0,121 
0,158 0,138 0,159 0,157 0,119 0,155 0,122 0,155 0,139 0,125 
0,124 0,140 0,120 0,136 0,135 0,152 0,138 0,153 0,142 0,156 
0,156 0,135 0,121 0,139 0,133 0,120 0,126 0,124 0,121 0,124 
0,139 0,134 0,139 0,137 0,126 0,150 0,152 0,123 0,152 0,143 
0,124 0,158 0,137 0,143 0,152 0,151 0,156 0,143 0,158 0,151 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,138 0,149 
Tiempo Observado (to) 27,665 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27,665 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Retirar pantalón de tambores de bordado 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 8:00;2:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:07;2:07 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 8/03/2107;9:03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,146 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar prenda, soltar 
marca y Ubicar en mesa 
de salida 
100% 
0,134 0,154 0,159 0,133 0,118 0,122 0,125 0,137 0,152 0,150 
13,649 1 13,649 100 0,136493 0,146047 
0,152 0,159 0,118 0,153 0,138 0,119 0,143 0,158 0,123 0,118 
0,135 0,127 0,121 0,141 0,157 0,117 0,156 0,119 0,157 0,137 
0,118 0,121 0,152 0,121 0,123 0,139 0,121 0,134 0,117 0,121 
0,141 0,120 0,120 0,118 0,153 0,137 0,125 0,119 0,117 0,138 
0,117 0,159 0,122 0,124 0,141 0,126 0,137 0,140 0,156 0,142 
0,123 0,121 0,134 0,138 0,136 0,159 0,123 0,134 0,138 0,117 
0,141 0,120 0,152 0,154 0,124 0,157 0,139 0,136 0,160 0,137 
0,141 0,151 0,120 0,159 0,158 0,143 0,139 0,142 0,150 0,143 
0,120 0,134 0,126 0,135 0,159 0,141 0,137 0,143 0,156 0,159 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Desorden en el paquete de piezas 
Totales 0,136 0,146 
Tiempo Observado (to) 13,649 
% Error 2,51% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Retirar bolsillo (camisa) de tambores de bordado 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 10:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 10:11 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 4/04/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,117 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar prenda, 
soltar marca y 
Ubicar en mesa de 
salida 
100% 
0,108 0,123 0,127 0,107 0,095 0,098 0,100 0,110 0,122 0,120 
10,919 1 10,919 100 0,109 0,117 
0,122 0,127 0,094 0,122 0,111 0,095 0,114 0,126 0,098 0,094 
0,108 0,101 0,097 0,113 0,126 0,094 0,125 0,096 0,126 0,110 
0,094 0,097 0,122 0,097 0,099 0,111 0,097 0,107 0,093 0,097 
0,113 0,096 0,096 0,094 0,123 0,110 0,100 0,095 0,093 0,110 
0,093 0,127 0,097 0,100 0,113 0,101 0,109 0,112 0,125 0,114 
0,099 0,097 0,107 0,110 0,109 0,127 0,098 0,108 0,111 0,094 
0,112 0,096 0,122 0,123 0,099 0,126 0,112 0,109 0,128 0,110 
0,113 0,121 0,096 0,127 0,126 0,115 0,111 0,113 0,120 0,114 
0,096 0,107 0,101 0,108 0,128 0,113 0,110 0,114 0,125 0,127 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % y  Desorden en el paquete de piezas Totales 0,109 0,117 
Tiempo Observado (to) 10,919 
% Error 0,73% 
Tiempo de duración de la toma (td) 11 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquetes 
OPERARIO Omar HORA DE INICIACIÓN 8:08;2:08 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:28;2:38 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 8/03/2107;9:03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Bordado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,713 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela, 
Armar paquetes y Tomar 
paquete de piezas 
100% 
1,641 1,635 1,574 1,573 1,623 1,569 1,576 1,618 1,604 1,584 
48,03973 100% 48,03973 30 1,601324 1,713 1,604 1,572 1,618 1,603 1,606 1,610 1,625 1,586 1,639 1,576 
1,587 1,603 1,618 1,640 1,575 1,573 1,589 1,639 1,606 1,575 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Desorden en el paquete de piezas, Búsqueda de cinta 
de tela, Revisión de orden de producción y Anotar en carpeta de control 
Totales 1,601324 1,713417 
Tiempo Observado (to) 48,040 
% Error 3,92% 
Tiempo de duración de la toma (td) 50 
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ANEXO F 
TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE FUSIONADO 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas por ser fusionadas 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN  7:00; 1:00 … 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN  7:02; 1:02… 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 23/01/2017; 24/01/2017 … 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,582 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas por ser 
fusionadas 
100% 
1,716 1,446 1,807 1,430 1,729 1,056 1,529 1,659 1,502 1,943 
15,817 1 15,817 10 1,582 1,582 
2,014 1,493 1,056 1,686 1,180 1,093 1,825 1,026 1,151 1,782 
Observaciones: 
Búsqueda de cinta de tela 
Revisión de orden de producción 
Anotar en carpeta de control 
Totales 1,582 1,582 
Tiempo Observado (to) 15,817 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td)  15,817 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado de piezas a máquina de fusionado 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 9:30;3:30;10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:31;3:31;10:31 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2107;22/02/2017;23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,298 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado de piezas a 
máquina de fusionado 
100% 
0,306 0,256 0,275 0,274 0,275 0,257 0,290 0,305 0,274 0,271 
27,804 1 27,804 100 0,278 0,298 
0,285 0,270 0,273 0,255 0,251 0,310 0,267 0,276 0,267 0,257 
0,257 0,256 0,252 0,252 0,302 0,273 0,253 0,307 0,276 0,310 
0,290 0,251 0,308 0,259 0,308 0,268 0,285 0,276 0,269 0,285 
0,253 0,271 0,308 0,288 0,275 0,285 0,277 0,287 0,310 0,309 
0,270 0,288 0,288 0,286 0,306 0,252 0,305 0,254 0,289 0,251 
0,275 0,252 0,287 0,268 0,307 0,267 0,258 0,258 0,291 0,285 
0,309 0,306 0,274 0,285 0,259 0,289 0,257 0,254 0,274 0,258 
0,274 0,256 0,292 0,310 0,276 0,301 0,254 0,258 0,276 0,256 
0,305 0,288 0,302 0,255 0,268 0,301 0,276 0,251 0,307 0,304 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,278 0,298 
Tiempo Observado (to) 27,804 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27,804 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Fusionar Piezas camisa 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 9:31;3:31 
MÁQUINA Máquina de fusionado HORA DE TERMINACIÓN 9:51;4:02 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 21/02/2107;22/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,710 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ubicar tela y entre tela en 
máquina 
95% 
0,614 0,763 0,606 0,538 0,515 0,465 0,481 0,564 0,547 0,603 
18,278 0,95 17,364 30 0,579 0,619 0,734 0,578 0,711 0,500 0,673 0,481 0,574 0,549 0,655 0,699 
0,720 0,671 0,727 0,673 0,534 0,500 0,633 0,697 0,725 0,547 
Fusionar 100% 
0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
14,000 1 14,000 30 0,467 0,499 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
Retirar y dejar en mesa de 
trabajo 
95% 
0,575 0,545 0,523 0,437 0,633 0,689 0,478 0,491 0,560 0,690 
17,445 0,95 16,573 30 0,552 0,591 0,502 0,673 0,537 0,670 0,488 0,570 0,611 0,488 0,683 0,489 
0,619 0,469 0,557 0,615 0,620 0,696 0,559 0,625 0,679 0,671 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % y  
Ajuste de máquina 
Totales 1,598 1,710 
Tiempo Observado (to) 49,723 
% Error 2,50% 
Tiempo de duración de la toma (td) 51 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Fusionar Piezas pantalón 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA Máquina de fusionado HORA DE TERMINACIÓN 1:33 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 4/04/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,105 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ubicar tela y entre 
tela en máquina 
95% 
0,307 0,381 0,303 0,269 0,257 0,233 0,240 0,282 0,273 0,302 
9,139 0,95 8,682 30 0,289 0,310 0,367 0,289 0,356 0,250 0,336 0,240 0,287 0,275 0,327 0,349 
0,360 0,336 0,363 0,337 0,267 0,250 0,316 0,348 0,363 0,274 
Fusionar 100% 
0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
14,000 1 14,000 30 0,467 0,499 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 0,467 
Retirar y dejar en 
mesa de trabajo 
95% 
0,287 0,273 0,262 0,219 0,317 0,345 0,239 0,245 0,280 0,345 
8,723 0,95 8,286 30 0,276 0,296 0,251 0,336 0,268 0,335 0,244 0,285 0,305 0,244 0,341 0,244 
0,309 0,235 0,278 0,307 0,310 0,348 0,280 0,313 0,340 0,336 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Ajuste de máquina 
Totales 1,032 1,105 
Tiempo Observado (to) 31,862 
% Error 3,45% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Organizar prendas 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 9:41;3:44 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:51;3:49 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2107;22/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,159 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Organizar prendas 100% 
0,136 0,172 0,119 0,174 0,141 0,152 0,124 0,168 0,170 0,154 
14,826 1 14,826 100 0,15 0,159 
0,155 0,153 0,134 0,139 0,150 0,137 0,121 0,175 0,125 0,171 
0,142 0,118 0,160 0,140 0,176 0,134 0,140 0,139 0,169 0,121 
0,138 0,134 0,139 0,134 0,120 0,137 0,155 0,159 0,122 0,177 
0,153 0,174 0,176 0,153 0,170 0,139 0,151 0,121 0,172 0,171 
0,138 0,136 0,123 0,168 0,142 0,157 0,135 0,159 0,126 0,143 
0,125 0,168 0,168 0,123 0,171 0,158 0,140 0,175 0,170 0,150 
0,138 0,117 0,168 0,168 0,159 0,141 0,141 0,138 0,154 0,126 
0,153 0,173 0,123 0,167 0,151 0,169 0,125 0,123 0,127 0,153 
0,169 0,153 0,138 0,117 0,141 0,123 0,170 0,176 0,168 0,176 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,15 0,159 
Tiempo Observado (to) 14,826 
% Error 1,16% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquetes 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 9:51;3:49 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 10:21;4:19 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2107;22/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 1,628 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela, 
Armar paquetes y Tomar 
paquete de piezas 
95% 
1,588 1,568 1,637 1,618 1,635 1,609 1,607 1,575 1,586 1,567 
48,059 95% 45,656 30 1,52 1,628 1,573 1,591 1,637 1,600 1,624 1,622 1,602 1,608 1,608 1,617 
1,637 1,586 1,574 1,588 1,642 1,571 1,624 1,605 1,590 1,573 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Búsqueda de cinta de tela, Revisión de orden de 
producción, Anotar en carpeta de control 
Totales 1,52 1,628 
Tiempo Observado (to) 48,059 
% Error 3,88% 
Tiempo de duración de la toma (td) 50 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de piezas por ser trasladadas 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN  8:00; 3:00 … 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN  8:02; 3:02… 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 23/01/2017; 24/01/2017 … 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 2,391 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de piezas por ser 
trasladadas 
100% 
2,947 2,382 2,711 2,412 2,064 2,550 2,147 2,369 2,164 2,168 
23,914 1 23,914 10 2,391 2,391 
2,570 2,389 2,725 2,530 2,909 2,439 2,618 2,232 2,720 2,713 
Observaciones: 
Búsqueda de cinta de tela 
Revisión de orden de producción 
Anotar en carpeta de control 
Totales 2,391 2,391 
Tiempo Observado (to) 23,914 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23,914 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar a confección 
OPERARIO Danilo HORA DE INICIACIÓN  9:00;4:00… 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN  9:01;4:01…  
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/03/2017;22/03/2017…  
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Fusionado TIEMPO ESTANDAR (min) 0,276 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar a confección 100% 
0,252 0,233 0,268 0,239 0,272 0,255 0,271 0,235 0,275 0,253 
7,734 1 7,734 30 0,258 0,276 0,241 0,236 0,237 0,269 0,253 0,255 0,257 0,234 0,284 0,291 
0,292 0,270 0,251 0,256 0,258 0,256 0,270 0,239 0,273 0,260 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Revisar orden de producción 
Totales 0,258 0,276 
Tiempo Observado (to) 7,734 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 7,734 
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ANEXO G 
TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISA 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pedir insumos y alistar insumos (Recortar marquillas) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:30 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 13/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,968 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Pedir insumos y alistar 
insumos (Recortar 
marquillas) 
100% 
0,972 0,956 0,970 0,987 0,967 0,934 0,952 0,936 0,971 0,957 
29,044 100% 29,0 30 0,968 0,968 1,006 0,970 0,940 0,959 0,951 0,992 0,952 1,008 0,973 0,935 
1,005 0,972 1,001 1,001 0,989 0,942 0,937 0,967 0,955 0,987 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,968 0,968 
Tiempo Observado (to) 29,044 
% Error 3,19% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar insumos relacionados a la orden de producción 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 4:00;7:00:10:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 4:01;7:01;10:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 16/02/2017;17/02/2017; 18/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,159 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10       
Trasladar insumos 
relacionados a la orden de 
producción 
100% 
0,176 0,124 0,119 0,167 0,158 0,123 0,172 0,170 0,155 0,127 
14,905 1 14,9047 100 0,149 0,159 
0,117 0,138 0,171 0,176 0,125 0,170 0,159 0,176 0,123 0,173 
0,121 0,119 0,134 0,155 0,156 0,151 0,160 0,143 0,141 0,174 
0,152 0,156 0,171 0,123 0,134 0,168 0,172 0,126 0,141 0,152 
0,152 0,171 0,141 0,139 0,176 0,173 0,118 0,155 0,123 0,140 
0,117 0,175 0,135 0,126 0,154 0,136 0,158 0,119 0,170 0,137 
0,142 0,134 0,143 0,157 0,168 0,119 0,151 0,172 0,134 0,176 
0,175 0,140 0,175 0,170 0,157 0,170 0,139 0,160 0,121 0,137 
0,136 0,176 0,120 0,119 0,140 0,168 0,142 0,175 0,118 0,141 
0,154 0,170 0,117 0,152 0,156 0,176 0,177 0,154 0,154 0,137 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,149 0,159 
Tiempo Observado (to) 14,905 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14,905 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Dobladillo de bolsillo 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 7:00, 9:20; 2:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:37, 9:55, 3:10 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 16 de marzo, 17 de marzo, 18 de marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 2,130 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza, 
doblarla y 
posicionar en 
máquina. 
100% 
0,605 0,437 0,539 0,374 0,341 0,589 0,358 0,557 0,505 0,440 
18,9508 1 18,9508 40 0,4738 0,506 
0,570 0,405 0,621 0,407 0,420 0,487 0,471 0,485 0,435 0,351 
0,388 0,589 0,626 0,520 0,407 0,602 0,373 0,393 0,341 0,425 
0,659 0,338 0,571 0,403 0,603 0,638 0,509 0,339 0,419 0,409 
Coser (Dobladillar) 100% 
1,604 1,290 1,426 1,200 1,351 1,205 1,639 1,627 1,523 1,100 
56,28573 1 56,28573 40 1,407 1,505 
1,091 1,618 1,285 1,237 1,636 1,436 1,441 1,487 1,623 1,454 
1,302 1,372 1,284 1,441 1,569 1,475 1,319 1,124 1,407 1,092 
1,435 1,587 1,568 1,625 1,484 1,243 1,467 1,508 1,340 1,372 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
100% 
0,105 0,085 0,092 0,123 0,104 0,088 0,117 0,120 0,092 0,141 
4,385755 1 4,385755 40 0,109 0,117 
0,118 0,102 0,118 0,143 0,117 0,100 0,106 0,133 0,121 0,123 
0,138 0,089 0,101 0,126 0,092 0,101 0,089 0,092 0,120 0,089 
0,106 0,093 0,088 0,089 0,138 0,103 0,106 0,136 0,135 0,104 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 1,991 2,130 
Tiempo Observado (to) 119,322 
% Error 2,19% 
Tiempo de duración de la toma (td) 122 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de doblez delantero derecho 
OPERARIO Belén HORA DE INICIACIÓN 7:00, 9:20; 2:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:25, 9:32; 2:43 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 
16 de marzo, 17 de marzo, 18 de 
marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,554 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza y 
posicionar en máquina 
110% 
0,171 0,185 0,142 0,142 0,142 0,158 0,185 0,150 0,184 0,209 
9,847 1,1 10,831 60 0,181 0,193 
0,167 0,138 0,189 0,202 0,158 0,139 0,141 0,135 0,172 0,152 
0,200 0,122 0,167 0,153 0,172 0,192 0,209 0,141 0,154 0,155 
0,120 0,159 0,135 0,153 0,122 0,171 0,173 0,122 0,201 0,159 
0,202 0,209 0,202 0,187 0,139 0,141 0,153 0,118 0,170 0,176 
0,193 0,207 0,125 0,173 0,203 0,124 0,192 0,157 0,175 0,156 
Coser  100% 
0,206 0,206 0,168 0,189 0,138 0,188 0,157 0,152 0,192 0,205 
9,814 1 9,814 60 0,164 0,175 
0,193 0,184 0,138 0,160 0,201 0,175 0,169 0,138 0,123 0,208 
0,151 0,176 0,120 0,117 0,136 0,125 0,160 0,189 0,201 0,137 
0,151 0,189 0,120 0,169 0,202 0,125 0,167 0,152 0,207 0,138 
0,154 0,124 0,189 0,124 0,205 0,189 0,188 0,138 0,190 0,135 
0,203 0,205 0,121 0,203 0,122 0,152 0,140 0,136 0,138 0,136 
Ubicar pieza en banco 
de salida  
110% 
0,122 0,120 0,093 0,117 0,120 0,117 0,072 0,084 0,122 0,090 
9,490 1,1 10,439 60 0,174 0,186 
0,085 0,091 0,104 0,126 0,126 0,088 0,107 0,074 0,077 0,089 
0,068 0,076 0,091 0,069 0,088 0,105 0,076 0,102 0,087 0,071 
0,090 0,085 0,090 0,089 0,068 0,106 0,103 0,108 0,101 0,085 
0,110 0,109 0,089 0,076 0,102 0,108 0,126 0,103 0,075 0,088 
0,475 0,493 0,489 0,469 0,434 0,473 0,488 0,453 0,491 0,456 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 0,518 0,554 
Tiempo Observado (to) 47,573 
% Error 4,85% 
Tiempo de duración de la toma (td) 50 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Almillado / Armado de almilla 
OPERARIO Dayana HORA DE INICIACIÓN 10:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 11:00 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 26/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,276 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar y ubicar almillas 
(2) y Espalda y 
posicionar en máquina 
95% 
0,271 0,285 0,272 0,259 0,253 0,260 0,271 0,284 0,291 0,289 
8,22253 0,95 7,811 30 0,260 0,281 0,268 0,293 0,285 0,250 0,273 0,268 0,284 0,286 0,273 0,269 
0,288 0,275 0,286 0,272 0,253 0,273 0,286 0,283 0,270 0,253 
Coser (Ensamble de 
las piezas) 
95% 
0,520 0,525 0,521 0,491 0,485 0,504 0,486 0,505 0,506 0,517 
15,0672 0,95 14,314 30 0,477 0,515 0,507 0,491 0,508 0,521 0,488 0,508 0,527 0,506 0,484 0,521 
0,487 0,509 0,500 0,489 0,492 0,483 0,489 0,484 0,509 0,505 
Coser (Pespunte a 
1/16) 
100% 
0,367 0,389 0,402 0,405 0,376 0,392 0,372 0,387 0,387 0,410 
11,49257 1 11,493 30 0,383 0,414 0,391 0,404 0,370 0,392 0,408 0,360 0,391 0,391 0,359 0,357 
0,353 0,389 0,355 0,360 0,386 0,372 0,405 0,403 0,356 0,406 
Ubicar pieza en banco 
de salida  
95% 
0,051 0,060 0,056 0,071 0,068 0,051 0,059 0,057 0,075 0,058 
1,932656 0,95 1,836 30 0,061 0,066 0,074 0,072 0,057 0,075 0,067 0,076 0,075 0,056 0,070 0,068 
0,068 0,057 0,075 0,077 0,059 0,057 0,056 0,056 0,073 0,060 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 1,182 1,276 
Tiempo Observado (to) 58,374 
% Error 2,71% 
Tiempo de duración de la toma (td) 60 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de portañuela de mangas (X2) 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 11:10;1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 12:00;1:20 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 26/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,477 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar "Manga" y 
"Portañuela" y 
posicionar en máquina 
100% 
0,090 0,122 0,124 0,087 0,123 0,092 0,090 0,092 0,126 0,121 
3,159 1 3,159 30 0,105 0,113 0,108 0,107 0,091 0,108 0,107 0,122 0,085 0,102 0,091 0,086 
0,109 0,124 0,124 0,102 0,102 0,100 0,084 0,123 0,093 0,122 
Coser (Fijar) 100% 
0,118 0,124 0,152 0,124 0,135 0,120 0,117 0,153 0,119 0,135 
4,015 1 4,015 30 0,134 0,143 0,118 0,138 0,119 0,138 0,138 0,134 0,124 0,158 0,136 0,157 
0,125 0,126 0,141 0,152 0,124 0,141 0,141 0,151 0,139 0,118 
Coser (Dobladillar) 100% 
0,191 0,208 0,205 0,207 0,209 0,189 0,204 0,189 0,201 0,185 
5,758 1 5,758 30 0,192 0,205 0,188 0,185 0,209 0,186 0,170 0,173 0,205 0,169 0,172 0,191 
0,175 0,205 0,207 0,184 0,187 0,186 0,176 0,209 0,209 0,184 
Coser (Ensamblar) 100% 
0,689 0,674 0,709 0,703 0,693 0,671 0,703 0,725 0,718 0,717 
20,930 1 20,930 30 0,698 0,747 0,691 0,718 0,704 0,683 0,687 0,718 0,722 0,706 0,717 0,724 
0,693 0,675 0,704 0,668 0,708 0,674 0,693 0,671 0,688 0,683 
Coser (Refuerzo) 100% 
0,185 0,158 0,151 0,190 0,173 0,185 0,193 0,187 0,134 0,167 
5,148 1 5,148 30 0,172 0,184 0,156 0,160 0,185 0,141 0,138 0,185 0,176 0,192 0,175 0,193 
0,151 0,156 0,168 0,171 0,187 0,184 0,171 0,192 0,189 0,156 
Ubicar pieza en banco 
de salida  
100% 
0,071 0,086 0,076 0,086 0,087 0,089 0,093 0,069 0,070 0,077 
2,399 1 2,399 30 0,080 0,086 0,071 0,093 0,071 0,069 0,093 0,073 0,068 0,070 0,086 0,087 
0,068 0,074 0,068 0,089 0,088 0,090 0,067 0,089 0,091 0,090 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 1,380 1,477 
Tiempo Observado (to) 67,984 
% Error 2,88% 
Tiempo de duración de la toma (td) 70 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Dobladillo de pieza "Puño - fusionada" (X2) 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 1:25 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:53 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 26/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,488 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza 
"Puño-fusionada" y 
posicionar en 
máquina 
100% 
0,085 0,085 0,123 0,106 0,092 0,118 0,103 0,085 0,088 0,123 
4,163 1 4,163 40 0,104 0,112 
0,093 0,104 0,105 0,123 0,085 0,122 0,091 0,088 0,106 0,084 
0,107 0,104 0,119 0,120 0,087 0,104 0,108 0,120 0,123 0,084 
0,085 0,092 0,102 0,117 0,091 0,117 0,105 0,125 0,118 0,127 
Coser (Dobladillar) 100% 
0,226 0,219 0,208 0,236 0,202 0,255 0,239 0,253 0,204 0,233 
9,007 1 9,007 40 0,225 0,243 
0,235 0,209 0,210 0,223 0,237 0,203 0,242 0,223 0,225 0,254 
0,202 0,203 0,221 0,235 0,206 0,239 0,251 0,259 0,203 0,242 
0,239 0,208 0,204 0,222 0,224 0,219 0,205 0,242 0,241 0,204 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
100% 
0,143 0,107 0,139 0,105 0,101 0,138 0,106 0,126 0,117 0,143 
4,918 1 4,918 40 0,123 0,133 
0,109 0,127 0,117 0,125 0,142 0,108 0,104 0,102 0,120 0,126 
0,119 0,121 0,141 0,140 0,136 0,140 0,124 0,108 0,125 0,127 
0,140 0,120 0,143 0,123 0,134 0,125 0,102 0,117 0,107 0,123 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 0,452 0,488 
Tiempo Observado (to) 27,230 
% Error 2,75% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de puño (X2) 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 2:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:50 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 26/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,450 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar piezas 
"Puño-sencilla" y 
"Puño-fusionada" y 
posicionar en 
máquina 
95% 
0,090 0,088 0,092 0,073 0,070 0,091 0,088 0,075 0,075 0,090 
4,909 0,95 4,663 60 0,078 0,084 
0,068 0,071 0,067 0,089 0,093 0,092 0,086 0,069 0,084 0,089 
0,091 0,088 0,088 0,070 0,092 0,069 0,068 0,072 0,090 0,088 
0,075 0,074 0,087 0,088 0,086 0,092 0,075 0,084 0,090 0,084 
0,074 0,073 0,084 0,089 0,070 0,087 0,091 0,090 0,083 0,087 
0,071 0,067 0,090 0,073 0,085 0,084 0,089 0,076 0,088 0,068 
Coser (Ensamble de 
las piezas) 
95% 
0,275 0,272 0,303 0,287 0,289 0,284 0,307 0,276 0,289 0,307 
16,872 0,95 16,029 60 0,267 0,289 
0,302 0,269 0,251 0,275 0,293 0,256 0,251 0,305 0,292 0,309 
0,304 0,287 0,301 0,287 0,288 0,301 0,301 0,251 0,252 0,267 
0,291 0,254 0,300 0,301 0,274 0,309 0,284 0,257 0,287 0,300 
0,255 0,272 0,256 0,308 0,274 0,273 0,276 0,270 0,276 0,270 
0,300 0,307 0,271 0,270 0,271 0,290 0,271 0,254 0,260 0,255 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
95% 
0,087 0,085 0,074 0,067 0,088 0,085 0,075 0,075 0,093 0,074 
4,543 0,95 4,315 60 0,072 0,078 
0,056 0,085 0,072 0,091 0,074 0,086 0,057 0,090 0,054 0,056 
0,088 0,084 0,084 0,076 0,053 0,075 0,088 0,084 0,093 0,084 
0,091 0,074 0,059 0,085 0,070 0,067 0,092 0,060 0,058 0,075 
0,086 0,087 0,090 0,085 0,068 0,051 0,085 0,071 0,089 0,085 
0,084 0,053 0,055 0,075 0,068 0,083 0,051 0,059 0,088 0,068 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 0,417 0,450 
Tiempo Observado (to) 47,988 
% Error 4,02% 
Tiempo de duración de la toma (td) 50 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de pechera (Delantero izquierdo) 
OPERARIO Juan HORA DE INICIACIÓN 7:05, 9:22; 3:32 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:30, 9:32; 3:40 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 16 de marzo, 17 de marzo, 18 de marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,786 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza 
"Delantero 
izquierdo", doblar y 
ubicar 
100% 
0,168 0,176 0,138 0,157 0,157 0,117 0,201 0,184 0,200 0,143 
9,750 1 9,750 60 0,163 0,174 
0,209 0,205 0,175 0,125 0,152 0,133 0,201 0,122 0,120 0,139 
0,171 0,202 0,156 0,119 0,185 0,140 0,202 0,120 0,155 0,207 
0,142 0,209 0,123 0,172 0,125 0,202 0,156 0,174 0,141 0,172 
0,174 0,167 0,125 0,120 0,192 0,142 0,174 0,139 0,124 0,134 
0,203 0,135 0,121 0,172 0,210 0,204 0,207 0,136 0,187 0,185 
Coser y doblar 110% 
0,393 0,335 0,323 0,321 0,420 0,338 0,410 0,423 0,425 0,407 
22,156 1,1 24,372 60 0,406 0,435 
0,335 0,387 0,355 0,370 0,320 0,322 0,321 0,317 0,322 0,425 
0,318 0,423 0,388 0,355 0,343 0,420 0,390 0,390 0,343 0,321 
0,389 0,389 0,324 0,387 0,338 0,325 0,418 0,385 0,419 0,409 
0,337 0,392 0,337 0,403 0,355 0,338 0,409 0,390 0,371 0,326 
0,369 0,385 0,391 0,339 0,424 0,375 0,340 0,375 0,400 0,356 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
100% 
0,205 0,168 0,143 0,156 0,173 0,208 0,126 0,174 0,138 0,118 
9,959 1 9,959 60 0,166 0,178 
0,207 0,204 0,156 0,208 0,209 0,152 0,156 0,119 0,187 0,170 
0,172 0,157 0,120 0,153 0,208 0,157 0,189 0,159 0,202 0,205 
0,121 0,142 0,135 0,140 0,159 0,169 0,207 0,121 0,189 0,186 
0,134 0,201 0,193 0,204 0,158 0,168 0,126 0,119 0,125 0,205 
0,119 0,156 0,190 0,190 0,140 0,118 0,159 0,190 0,187 0,210 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario ayuda a otro operario con su máquina 
Totales 0,734 0,786 
Tiempo Observado (to) 41,865 
% Error 2,64% 
Tiempo de duración de la toma (td) 43 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Dobladillo de cuellos fusionado 
OPERARIO Juan HORA DE INICIACIÓN 9:20; 11:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:30; 11;48 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 25 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,504 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza "Cuello fusionable", 
doblar y posicionar en máquina 
100% 
0,105 0,119 0,121 0,102 0,125 0,106 0,090 0,086 0,089 0,085 
6,389 1 6,389 60 0,106 0,114 
0,107 0,092 0,092 0,087 0,103 0,124 0,107 0,084 0,106 0,092 
0,087 0,101 0,101 0,101 0,119 0,123 0,125 0,087 0,117 0,126 
0,125 0,123 0,108 0,118 0,125 0,124 0,104 0,090 0,109 0,119 
0,125 0,120 0,108 0,086 0,109 0,102 0,084 0,120 0,088 0,108 
0,107 0,091 0,100 0,125 0,121 0,089 0,122 0,085 0,123 0,123 
Coser (Dobladillar) 110% 
0,205 0,276 0,210 0,238 0,242 0,223 0,269 0,204 0,276 0,272 
14,210 1,1 15,631 60 0,261 0,279 
0,223 0,223 0,253 0,258 0,221 0,251 0,243 0,258 0,255 0,206 
0,208 0,219 0,234 0,268 0,221 0,276 0,209 0,276 0,226 0,209 
0,256 0,258 0,243 0,226 0,209 0,220 0,204 0,273 0,236 0,210 
0,226 0,201 0,241 0,257 0,259 0,239 0,275 0,256 0,205 0,239 
0,223 0,272 0,201 0,255 0,223 0,221 0,201 0,239 0,218 0,272 
Ubicar pieza en banco de salida  100% 
0,104 0,125 0,086 0,122 0,122 0,090 0,104 0,104 0,089 0,088 
6,262 1 6,262 60 0,104 0,112 
0,088 0,101 0,106 0,090 0,109 0,121 0,124 0,117 0,101 0,124 
0,101 0,101 0,102 0,087 0,088 0,091 0,105 0,100 0,084 0,103 
0,084 0,122 0,122 0,091 0,084 0,106 0,084 0,090 0,087 0,118 
0,106 0,084 0,119 0,123 0,127 0,123 0,122 0,121 0,121 0,090 
0,084 0,124 0,125 0,125 0,090 0,090 0,109 0,125 0,101 0,091 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con su máquina 
Totales 0,471 0,504 
Tiempo Observado (to) 26,861 
% Error 4,07% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar / Despuntar puños (X2) 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 3:00;10:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 3:20;10:25 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,232 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar puño 100% 
0,035 0,037 0,059 0,055 0,056 0,076 0,069 0,055 0,040 0,051 
11,107 1 11,107 200 0,056 0,059 
0,034 0,075 0,041 0,035 0,034 0,036 0,042 0,039 0,074 0,037 
0,058 0,070 0,058 0,074 0,051 0,074 0,056 0,057 0,059 0,035 
0,051 0,056 0,076 0,057 0,068 0,072 0,042 0,073 0,034 0,043 
0,052 0,074 0,054 0,042 0,074 0,057 0,074 0,051 0,040 0,076 
0,076 0,070 0,068 0,037 0,067 0,036 0,054 0,054 0,076 0,073 
0,053 0,042 0,069 0,040 0,041 0,055 0,043 0,039 0,073 0,069 
0,039 0,040 0,059 0,071 0,052 0,069 0,034 0,072 0,040 0,041 
0,053 0,037 0,035 0,076 0,071 0,038 0,037 0,052 0,059 0,040 
0,058 0,073 0,053 0,058 0,036 0,039 0,042 0,068 0,042 0,073 
0,072 0,034 0,075 0,069 0,051 0,074 0,033 0,034 0,076 0,071 
0,033 0,072 0,067 0,070 0,076 0,060 0,052 0,059 0,050 0,072 
0,050 0,057 0,069 0,059 0,034 0,051 0,033 0,072 0,051 0,069 
0,068 0,056 0,038 0,069 0,068 0,041 0,069 0,036 0,056 0,059 
0,059 0,056 0,033 0,042 0,056 0,054 0,034 0,069 0,035 0,073 
0,067 0,040 0,067 0,038 0,035 0,060 0,040 0,057 0,042 0,070 
0,057 0,040 0,069 0,058 0,057 0,073 0,042 0,059 0,041 0,052 
0,053 0,070 0,043 0,034 0,041 0,076 0,058 0,075 0,054 0,057 
0,057 0,073 0,075 0,060 0,038 0,054 0,053 0,052 0,058 0,074 
0,057 0,076 0,071 0,073 0,040 0,073 0,070 0,068 0,070 0,042 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar / Despuntar puños (X2) 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 3:00;10:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 3:20;10:25 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 2 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,232 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Recortar 100% 
0,084 0,092 0,123 0,110 0,087 0,122 0,092 0,110 0,102 0,092 
20,850 1 20,850 200 0,104 0,113 
0,091 0,126 0,125 0,101 0,089 0,118 0,087 0,105 0,086 0,092 
0,125 0,124 0,104 0,103 0,103 0,127 0,127 0,121 0,126 0,086 
0,101 0,105 0,106 0,117 0,120 0,105 0,126 0,120 0,126 0,092 
0,109 0,120 0,087 0,093 0,101 0,123 0,104 0,090 0,119 0,090 
0,107 0,101 0,126 0,119 0,104 0,093 0,104 0,106 0,085 0,122 
0,126 0,103 0,110 0,124 0,103 0,086 0,103 0,087 0,121 0,093 
0,105 0,120 0,084 0,102 0,092 0,104 0,090 0,118 0,101 0,088 
0,102 0,119 0,119 0,087 0,100 0,090 0,102 0,117 0,089 0,084 
0,104 0,122 0,109 0,123 0,118 0,093 0,119 0,126 0,105 0,102 
0,102 0,091 0,102 0,118 0,085 0,088 0,109 0,091 0,090 0,120 
0,123 0,087 0,085 0,087 0,086 0,089 0,120 0,103 0,102 0,125 
0,126 0,090 0,100 0,100 0,086 0,121 0,110 0,084 0,088 0,084 
0,093 0,103 0,091 0,102 0,122 0,105 0,108 0,105 0,120 0,121 
0,092 0,104 0,124 0,088 0,087 0,106 0,093 0,119 0,125 0,090 
0,084 0,108 0,108 0,117 0,126 0,110 0,093 0,090 0,126 0,090 
0,085 0,090 0,090 0,122 0,087 0,109 0,109 0,122 0,085 0,104 
0,117 0,108 0,086 0,104 0,083 0,121 0,102 0,122 0,085 0,123 
0,086 0,124 0,102 0,092 0,083 0,119 0,084 0,087 0,087 0,101 
0,102 0,125 0,101 0,089 0,084 0,126 0,124 0,105 0,121 0,125 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar / Despuntar puños (X2) 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 3:00;10:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 3:20;10:25 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 3 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,232 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar pieza en 
mesa de trabajo 
100% 
0,068 0,074 0,038 0,052 0,035 0,041 0,051 0,058 0,058 0,057 
11,091 1 11,091 200 0,055 0,060 
0,036 0,042 0,041 0,068 0,058 0,054 0,070 0,056 0,053 0,037 
0,070 0,059 0,051 0,040 0,053 0,055 0,053 0,069 0,057 0,067 
0,057 0,058 0,074 0,073 0,075 0,068 0,051 0,059 0,051 0,058 
0,037 0,053 0,058 0,072 0,070 0,043 0,069 0,073 0,033 0,037 
0,055 0,053 0,057 0,055 0,040 0,057 0,052 0,057 0,053 0,069 
0,037 0,060 0,069 0,039 0,036 0,075 0,075 0,058 0,052 0,042 
0,058 0,057 0,069 0,071 0,074 0,040 0,036 0,057 0,052 0,070 
0,053 0,070 0,072 0,034 0,069 0,072 0,035 0,039 0,042 0,051 
0,074 0,072 0,076 0,055 0,075 0,055 0,070 0,075 0,042 0,059 
0,056 0,068 0,072 0,041 0,037 0,052 0,039 0,052 0,039 0,053 
0,059 0,059 0,040 0,035 0,037 0,058 0,052 0,038 0,060 0,057 
0,033 0,068 0,072 0,042 0,074 0,034 0,069 0,036 0,067 0,041 
0,068 0,057 0,074 0,077 0,054 0,056 0,075 0,051 0,034 0,052 
0,036 0,053 0,056 0,039 0,052 0,037 0,071 0,060 0,042 0,055 
0,043 0,071 0,058 0,055 0,041 0,053 0,036 0,054 0,035 0,074 
0,060 0,070 0,043 0,052 0,038 0,034 0,051 0,052 0,073 0,057 
0,040 0,069 0,056 0,074 0,052 0,059 0,073 0,068 0,036 0,035 
0,035 0,075 0,055 0,074 0,076 0,054 0,068 0,051 0,057 0,068 
0,073 0,073 0,037 0,076 0,058 0,071 0,037 0,038 0,057 0,054 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con su máquina 
Totales 0,215 0,232 
Tiempo Observado (to) 43,048 
% Error 4,34% 
Tiempo de duración de la toma (td) 45 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar puños de mesa a estación de volteado de piezas 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:00;12:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:01;12:01;1:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,162 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar puños de mesa a 
estación de volteado de 
piezas 
100% 
0,143 0,160 0,140 0,159 0,140 0,136 0,176 0,168 0,140 0,189 
16,248 1 16,248 100 0,162 0,162 
0,156 0,133 0,143 0,160 0,169 0,140 0,136 0,188 0,167 0,136 
0,191 0,176 0,173 0,152 0,173 0,138 0,170 0,139 0,137 0,192 
0,167 0,172 0,159 0,167 0,176 0,154 0,140 0,176 0,185 0,168 
0,191 0,168 0,172 0,184 0,169 0,192 0,192 0,143 0,151 0,167 
0,135 0,183 0,191 0,159 0,137 0,151 0,189 0,153 0,135 0,187 
0,173 0,141 0,174 0,158 0,189 0,143 0,154 0,176 0,185 0,167 
0,171 0,185 0,160 0,142 0,139 0,141 0,172 0,171 0,136 0,136 
0,139 0,186 0,167 0,172 0,139 0,186 0,140 0,157 0,156 0,185 
0,176 0,185 0,136 0,155 0,140 0,189 0,158 0,192 0,186 0,158 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,162 0,162 
Tiempo Observado (to) 16,248 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16,248 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear puños (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:25;10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:40;10:52 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,129 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar puño 100% 
0,056 0,074 0,073 0,052 0,067 0,073 0,073 0,055 0,069 0,072 
12,746 1 12,746 200 0,064 0,069 
0,059 0,054 0,072 0,059 0,073 0,055 0,054 0,051 0,073 0,071 
0,050 0,068 0,056 0,069 0,051 0,053 0,058 0,051 0,075 0,074 
0,070 0,055 0,056 0,056 0,067 0,052 0,073 0,060 0,056 0,056 
0,069 0,076 0,069 0,070 0,071 0,071 0,050 0,073 0,051 0,053 
0,053 0,074 0,072 0,070 0,071 0,069 0,054 0,051 0,068 0,067 
0,075 0,076 0,050 0,076 0,056 0,072 0,074 0,059 0,072 0,054 
0,068 0,054 0,054 0,053 0,074 0,069 0,059 0,068 0,050 0,074 
0,068 0,058 0,058 0,055 0,058 0,059 0,052 0,069 0,060 0,056 
0,060 0,075 0,067 0,056 0,073 0,058 0,070 0,076 0,072 0,055 
0,058 0,057 0,073 0,056 0,072 0,051 0,055 0,074 0,068 0,071 
0,053 0,058 0,056 0,059 0,069 0,058 0,070 0,075 0,050 0,073 
0,055 0,076 0,058 0,072 0,076 0,053 0,056 0,076 0,053 0,069 
0,075 0,071 0,070 0,072 0,051 0,076 0,056 0,058 0,052 0,067 
0,072 0,069 0,074 0,073 0,058 0,056 0,074 0,055 0,069 0,059 
0,071 0,051 0,069 0,052 0,071 0,067 0,055 0,055 0,055 0,058 
0,057 0,060 0,069 0,060 0,052 0,069 0,075 0,067 0,074 0,076 
0,074 0,075 0,076 0,073 0,057 0,055 0,055 0,070 0,058 0,075 
0,071 0,067 0,075 0,058 0,074 0,052 0,058 0,054 0,056 0,076 
0,067 0,074 0,053 0,056 0,059 0,075 0,057 0,074 0,053 0,071 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear puños (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:25;10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:40;10:52 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 2 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,190 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Voltear y Pasar por Herramienta 100% 
0,052 0,053 0,072 0,052 0,036 0,067 0,056 0,076 0,040 0,073 
11,430 1 11,430 200 0,057 0,062 
0,072 0,073 0,041 0,051 0,040 0,073 0,041 0,071 0,058 0,075 
0,058 0,060 0,036 0,054 0,054 0,067 0,068 0,067 0,067 0,059 
0,071 0,077 0,071 0,060 0,070 0,042 0,056 0,057 0,052 0,072 
0,057 0,040 0,039 0,038 0,069 0,072 0,041 0,068 0,053 0,059 
0,053 0,043 0,070 0,057 0,069 0,060 0,042 0,059 0,041 0,043 
0,055 0,052 0,034 0,040 0,056 0,055 0,036 0,058 0,073 0,055 
0,076 0,053 0,069 0,043 0,072 0,051 0,073 0,073 0,071 0,054 
0,053 0,058 0,071 0,057 0,068 0,072 0,069 0,069 0,067 0,059 
0,075 0,055 0,060 0,075 0,076 0,039 0,074 0,054 0,057 0,055 
0,035 0,037 0,038 0,067 0,068 0,037 0,072 0,055 0,057 0,068 
0,076 0,051 0,036 0,058 0,073 0,053 0,070 0,073 0,068 0,060 
0,070 0,073 0,040 0,039 0,039 0,058 0,069 0,042 0,058 0,041 
0,058 0,076 0,035 0,069 0,055 0,043 0,076 0,042 0,040 0,041 
0,076 0,072 0,051 0,036 0,057 0,035 0,073 0,068 0,035 0,070 
0,074 0,077 0,040 0,040 0,051 0,039 0,053 0,076 0,052 0,057 
0,076 0,042 0,037 0,051 0,052 0,074 0,034 0,070 0,067 0,052 
0,056 0,039 0,068 0,055 0,039 0,038 0,069 0,054 0,036 0,053 
0,054 0,039 0,036 0,071 0,050 0,067 0,073 0,035 0,058 0,071 
0,068 0,074 0,069 0,039 0,059 0,043 0,060 0,056 0,076 0,050 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear puños (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:25;10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:40;10:52 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/12/2016;28/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 3 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,190 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar pieza en mesa de trabajo 100% 
0,039 0,076 0,037 0,071 0,050 0,075 0,076 0,074 0,068 0,057 
11,092 1 11,092 200 0,055 0,060 
0,042 0,043 0,051 0,034 0,040 0,055 0,051 0,057 0,036 0,042 
0,037 0,072 0,056 0,042 0,041 0,069 0,040 0,034 0,035 0,076 
0,071 0,043 0,040 0,053 0,059 0,075 0,035 0,069 0,038 0,051 
0,070 0,051 0,059 0,054 0,076 0,074 0,068 0,071 0,071 0,043 
0,057 0,055 0,039 0,055 0,059 0,067 0,035 0,076 0,039 0,073 
0,075 0,074 0,060 0,073 0,051 0,053 0,068 0,055 0,042 0,039 
0,039 0,051 0,074 0,058 0,036 0,058 0,056 0,035 0,038 0,036 
0,068 0,053 0,055 0,059 0,075 0,041 0,039 0,067 0,053 0,051 
0,039 0,056 0,070 0,057 0,072 0,069 0,037 0,054 0,072 0,067 
0,041 0,059 0,058 0,070 0,053 0,072 0,055 0,040 0,052 0,036 
0,074 0,069 0,036 0,073 0,074 0,037 0,057 0,050 0,054 0,059 
0,057 0,053 0,036 0,073 0,040 0,038 0,071 0,043 0,071 0,052 
0,035 0,067 0,073 0,056 0,067 0,054 0,076 0,041 0,069 0,057 
0,076 0,037 0,059 0,076 0,039 0,055 0,076 0,052 0,072 0,053 
0,054 0,074 0,037 0,053 0,035 0,057 0,054 0,073 0,053 0,074 
0,068 0,071 0,072 0,039 0,040 0,041 0,038 0,042 0,070 0,051 
0,035 0,039 0,068 0,043 0,050 0,068 0,057 0,058 0,039 0,070 
0,035 0,052 0,059 0,042 0,068 0,035 0,071 0,071 0,060 0,076 
0,033 0,052 0,073 0,034 0,072 0,053 0,074 0,036 0,038 0,059 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con su máquina 
Totales 0,176 0,190 
 Tiempo Observado (to) 35,269 
% Error 4,68% 
Tiempo de duración de la toma (td) 37 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar puño de estación de volteado a módulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:10;11:10;1:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:11;11:11;1:11 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,154 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar puños de 
estación de volteado a 
módulo 
100% 
0,172 0,160 0,173 0,159 0,167 0,150 0,136 0,137 0,175 0,153 
15,382 1 15,382 100 0,154 0,154 
0,156 0,137 0,142 0,159 0,152 0,143 0,160 0,154 0,137 0,135 
0,156 0,157 0,155 0,138 0,154 0,158 0,137 0,169 0,167 0,167 
0,134 0,143 0,135 0,152 0,134 0,139 0,134 0,169 0,157 0,175 
0,155 0,141 0,143 0,134 0,142 0,174 0,171 0,141 0,138 0,139 
0,170 0,156 0,160 0,167 0,139 0,152 0,153 0,135 0,156 0,175 
0,173 0,153 0,176 0,170 0,158 0,143 0,151 0,176 0,156 0,159 
0,138 0,170 0,143 0,160 0,139 0,171 0,137 0,159 0,135 0,168 
0,156 0,143 0,174 0,160 0,168 0,155 0,143 0,154 0,175 0,169 
0,150 0,150 0,159 0,154 0,142 0,142 0,136 0,174 0,176 0,140 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,154 0,154 
Tiempo Observado (to) 15,382 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15,382 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de cuello fusionado  ("Pellizco" entre cabeza de cuello y cuello) 
OPERARIO Janeth HORA DE INICIACIÓN 1:00; 1:40 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:33;2:03 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 25 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,953 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar, doblar y 
posicionar cuello 
en máquina 
100% 
0,221 0,208 0,239 0,210 0,208 0,240 0,218 0,209 0,223 0,241 
13,165 1 13,165 60 0,219 0,235 
0,205 0,220 0,225 0,207 0,209 0,239 0,200 0,241 0,243 0,222 
0,223 0,234 0,208 0,206 0,241 0,235 0,205 0,204 0,202 0,235 
0,224 0,224 0,235 0,222 0,203 0,205 0,225 0,206 0,219 0,219 
0,238 0,208 0,219 0,203 0,200 0,220 0,239 0,205 0,218 0,221 
0,238 0,226 0,218 0,243 0,207 0,204 0,202 0,225 0,217 0,209 
Coser (Pellizco) 100% 
0,559 0,625 0,568 0,550 0,624 0,569 0,605 0,591 0,553 0,569 
35,383 1 35,383 60 0,590 0,631 
0,550 0,617 0,558 0,558 0,643 0,610 0,590 0,593 0,602 0,556 
0,570 0,608 0,604 0,569 0,590 0,585 0,602 0,636 0,569 0,642 
0,606 0,639 0,572 0,583 0,634 0,568 0,558 0,591 0,606 0,558 
0,592 0,634 0,584 0,570 0,552 0,559 0,623 0,618 0,601 0,624 
0,551 0,586 0,637 0,607 0,556 0,588 0,570 0,567 0,618 0,567 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
100% 
0,085 0,085 0,074 0,090 0,092 0,069 0,075 0,088 0,085 0,084 
4,914 1 4,914 60 0,082 0,088 
0,092 0,093 0,068 0,073 0,093 0,093 0,087 0,084 0,075 0,068 
0,092 0,092 0,087 0,086 0,088 0,072 0,087 0,091 0,088 0,091 
0,085 0,075 0,087 0,087 0,087 0,070 0,089 0,068 0,090 0,074 
0,086 0,069 0,071 0,076 0,076 0,073 0,070 0,089 0,074 0,071 
0,092 0,068 0,070 0,067 0,090 0,088 0,086 0,086 0,086 0,085 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario recibe instrucciones del jefe del área 
Totales 0,891 0,953 
Tiempo Observado (to) 53,461 
% Error 4,53% 
Tiempo de duración de la toma (td) 56 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar bolsillos de módulo a mesa de patinadora 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 8:30;2:00;4:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:31;2:01;4:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/02/2017;3/02/2017; 4/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,157 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar bolsillos de módulo a 
mesa de patinadora 
100% 
0,135 0,140 0,123 0,157 0,157 0,137 0,177 0,172 0,156 0,126 
14,663 1 14,663 100 0,147 0,157 
0,141 0,142 0,167 0,121 0,153 0,137 0,171 0,138 0,175 0,156 
0,158 0,167 0,168 0,171 0,124 0,141 0,138 0,138 0,119 0,140 
0,136 0,176 0,136 0,122 0,123 0,168 0,136 0,175 0,118 0,125 
0,119 0,176 0,174 0,141 0,135 0,124 0,121 0,142 0,121 0,121 
0,171 0,138 0,126 0,175 0,141 0,152 0,171 0,173 0,156 0,167 
0,154 0,142 0,138 0,126 0,172 0,124 0,137 0,125 0,124 0,175 
0,171 0,122 0,135 0,159 0,157 0,155 0,174 0,126 0,158 0,170 
0,154 0,175 0,137 0,170 0,152 0,141 0,154 0,167 0,117 0,168 
0,124 0,124 0,152 0,153 0,119 0,133 0,139 0,157 0,155 0,118 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,147 0,157 
Tiempo Observado (to) 14,663 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14,663 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchar bolsillo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:37, 9:55, 3:10 
MÁQUINA Plancha de mano HORA DE TERMINACIÓN 7:42, 10:05; 3:32 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 
16 de marzo, 17 de marzo, 18 de 
marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,742 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar bolsillo y plantilla y 
posicionar 
100% 
0,123 0,142 0,135 0,156 0,106 0,101 0,118 0,160 0,121 0,119 
8,134 1 8,134 60 0,136 0,145 
0,141 0,160 0,169 0,153 0,155 0,122 0,153 0,154 0,155 0,107 
0,117 0,110 0,141 0,123 0,119 0,170 0,153 0,155 0,140 0,120 
0,150 0,158 0,137 0,152 0,159 0,141 0,141 0,109 0,106 0,123 
0,174 0,169 0,137 0,175 0,119 0,108 0,122 0,124 0,121 0,174 
0,169 0,124 0,102 0,126 0,140 0,103 0,103 0,125 0,102 0,141 
Planchar bolsillo 100% 
0,438 0,486 0,470 0,454 0,435 0,435 0,507 0,439 0,450 0,434 
28,191 1 28,191 60 0,470 0,503 
0,442 0,507 0,472 0,487 0,490 0,472 0,493 0,473 0,510 0,507 
0,488 0,453 0,501 0,490 0,484 0,505 0,467 0,493 0,441 0,455 
0,469 0,469 0,470 0,441 0,436 0,487 0,491 0,474 0,457 0,472 
0,436 0,504 0,442 0,484 0,487 0,487 0,454 0,456 0,475 0,454 
0,458 0,468 0,458 0,467 0,459 0,508 0,441 0,475 0,500 0,437 
Dejar pieza en mesa de trabajo 100% 
0,069 0,069 0,090 0,075 0,087 0,087 0,107 0,104 0,076 0,107 
5,299 1 5,299 60 0,088 0,094 
0,103 0,107 0,068 0,074 0,086 0,075 0,073 0,104 0,072 0,105 
0,084 0,106 0,087 0,086 0,103 0,104 0,107 0,108 0,088 0,067 
0,072 0,107 0,084 0,109 0,071 0,067 0,074 0,091 0,101 0,074 
0,102 0,091 0,102 0,093 0,088 0,069 0,103 0,090 0,084 0,085 
0,108 0,110 0,070 0,074 0,067 0,083 0,074 0,089 0,084 0,104 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con la máquina 
Totales 0,694 0,742 
Tiempo Observado (to) 41,624 
% Error 3,20% 
Tiempo de duración de la toma (td) 43 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar bolsillos de mesa de patinadora a modulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 8:35;2:05;4:05 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:36;2:06;4:06 
CLASES DE OPERACIÓN Manual  FECHA 2/02/2017;3/02/2017; 4/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,160 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar bolsillos de mesa de 
patinadora a modulo 
100% 
0,171 0,153 0,141 0,158 0,123 0,155 0,159 0,124 0,157 0,124 
14,910 1 14,910 100 0,149 0,160 
0,160 0,167 0,118 0,125 0,174 0,137 0,170 0,124 0,133 0,154 
0,120 0,141 0,121 0,170 0,157 0,177 0,168 0,155 0,139 0,167 
0,167 0,154 0,117 0,139 0,174 0,126 0,141 0,160 0,174 0,150 
0,170 0,125 0,175 0,168 0,168 0,171 0,157 0,143 0,120 0,137 
0,176 0,121 0,140 0,122 0,137 0,152 0,137 0,167 0,177 0,168 
0,119 0,171 0,125 0,170 0,171 0,135 0,123 0,125 0,155 0,137 
0,142 0,151 0,169 0,176 0,154 0,139 0,137 0,152 0,137 0,173 
0,160 0,168 0,155 0,170 0,158 0,122 0,126 0,119 0,171 0,151 
0,170 0,171 0,121 0,124 0,136 0,155 0,142 0,141 0,169 0,141 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,149 0,160 
Tiempo Observado (to) 14,910 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14,910 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Fijar marquilla y talla a espalda 
OPERARIO Sandra HORA DE INICIACIÓN 10:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 11:04 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 20 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,886 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar espalda y 
marquilla y 
posicionar en 
máquina 
100% 
0,254 0,273 0,239 0,274 0,290 0,251 0,256 0,267 0,288 0,276 
10,636 1 10,636 40 0,266 0,285 
0,259 0,253 0,269 0,291 0,271 0,243 0,286 0,292 0,275 0,286 
0,258 0,288 0,290 0,284 0,243 0,255 0,290 0,267 0,238 0,234 
0,276 0,256 0,270 0,255 0,269 0,258 0,243 0,236 0,293 0,236 
Coser (Ensamble 
de las piezas) 
100% 
0,441 0,485 0,452 0,492 0,439 0,490 0,451 0,490 0,457 0,488 
18,508 1 18,508 40 0,463 0,495 
0,487 0,450 0,423 0,420 0,460 0,492 0,489 0,469 0,474 0,486 
0,460 0,492 0,456 0,442 0,474 0,459 0,441 0,468 0,436 0,453 
0,426 0,490 0,436 0,474 0,442 0,491 0,456 0,420 0,469 0,490 
Ubicar pieza en 
banco de salida  
100% 
0,088 0,103 0,104 0,090 0,119 0,109 0,073 0,110 0,108 0,110 
3,992 1 3,992 40 0,100 0,107 
0,107 0,070 0,090 0,091 0,122 0,087 0,104 0,074 0,118 0,119 
0,120 0,104 0,123 0,090 0,091 0,124 0,121 0,101 0,124 0,076 
0,101 0,102 0,076 0,088 0,088 0,122 0,076 0,086 0,092 0,093 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene fallas con la máquina 
Totales 0,828 0,886 
Tiempo Observado (to) 33,136 
% Error 2,54% 
Tiempo de duración de la toma (td) 34 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Confección de bolsillo en delantero 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 3:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 4:09 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 13 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,193 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar "Delantero 
izquierdo" y bolsillo y 
posicionar en máquina 
90% 
0,259 0,259 0,258 0,258 0,260 0,240 0,223 0,250 0,242 0,225 
7,289 0,9 6,560 30 0,219 0,232 0,218 0,238 0,220 0,242 0,224 0,254 0,240 0,252 0,242 0,259 
0,257 0,237 0,254 0,254 0,240 0,217 0,251 0,254 0,243 0,219 
Coser (Ensamble de las 
piezas) 
90% 
0,925 0,953 0,886 0,921 0,952 0,919 0,954 0,953 0,941 0,941 
27,892 0,9 25,103 30 0,837 0,887 0,952 0,892 0,951 0,919 0,968 0,884 0,957 0,940 0,920 0,951 
0,884 0,954 0,935 0,924 0,917 0,907 0,907 0,926 0,952 0,906 
Ubicar pieza en banco 
de salida  
95% 
0,090 0,059 0,090 0,059 0,088 0,052 0,075 0,060 0,090 0,089 
2,222 0,95 2,110 30 0,070 0,075 0,069 0,085 0,050 0,093 0,069 0,073 0,090 0,073 0,058 0,058 
0,072 0,085 0,056 0,085 0,070 0,071 0,092 0,077 0,074 0,074 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario cambia de carrete 
Totales 1,126 1,193 
Tiempo Observado (to) 37,402 
% Error 4,10% 
Tiempo de duración de la toma (td) 39 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pespunte anid o 1/16 o Refuerzo sobre pie de cuello 
OPERARIO Belén HORA DE INICIACIÓN 2:10; 3:30  
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:32; 3:55 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 25 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,430 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza "Pie de cuello" y 
posicionar en máquina 
100% 
0,071 0,052 0,069 0,069 0,052 0,054 0,076 0,057 0,052 0,075 
3,811 1 3,811 60 0,064 0,068 
0,053 0,071 0,073 0,073 0,071 0,070 0,051 0,050 0,055 0,058 
0,053 0,074 0,056 0,068 0,053 0,057 0,074 0,058 0,069 0,055 
0,070 0,073 0,073 0,075 0,071 0,058 0,056 0,054 0,051 0,058 
0,075 0,074 0,070 0,054 0,073 0,069 0,074 0,054 0,058 0,056 
0,056 0,052 0,051 0,056 0,070 0,070 0,076 0,071 0,071 0,071 
Coser (Pespunte a 1/16) 95% 
0,271 0,253 0,323 0,337 0,284 0,306 0,308 0,271 0,274 0,307 
17,329 0,95 16,463 60 0,274 0,294 
0,269 0,236 0,322 0,253 0,339 0,260 0,325 0,289 0,323 0,343 
0,308 0,326 0,270 0,270 0,334 0,334 0,324 0,285 0,252 0,287 
0,269 0,322 0,293 0,255 0,257 0,240 0,306 0,257 0,342 0,236 
0,303 0,235 0,287 0,324 0,323 0,341 0,241 0,275 0,255 0,240 
0,289 0,309 0,252 0,270 0,285 0,322 0,286 0,303 0,253 0,274 
Ubicar pieza en banco de salida  100% 
0,057 0,075 0,059 0,059 0,053 0,067 0,067 0,068 0,056 0,076 
3,860 1 3,860 60 0,064 0,069 
0,076 0,055 0,053 0,072 0,067 0,052 0,073 0,072 0,054 0,075 
0,057 0,052 0,074 0,054 0,057 0,055 0,060 0,059 0,074 0,055 
0,073 0,070 0,076 0,051 0,058 0,067 0,075 0,068 0,060 0,056 
0,074 0,073 0,068 0,053 0,051 0,058 0,072 0,058 0,067 0,069 
0,072 0,076 0,052 0,077 0,071 0,059 0,071 0,076 0,068 0,058 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Cambio de carrete 
Totales 0,402 0,430 
Tiempo Observado (to) 46,176 
% Error 1,75% 
Tiempo de duración de la toma (td) 47 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ensamble hombro (X2) 
OPERARIO José HORA DE INICIACIÓN 7:20 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7;48 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 8 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,735 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar Espalda y delantero y 
posicionar en máquina 
100% 
0,238 0,258 0,257 0,289 0,304 0,241 0,254 0,254 0,236 0,287 
5,180 1 5,180 20 0,259 0,280 
0,283 0,234 0,252 0,268 0,306 0,237 0,221 0,288 0,235 0,239 
Coser (Ensamble de las piezas) 100% 
1,256 1,222 1,188 1,235 1,217 1,192 1,237 1,203 1,203 1,219 
24,361 1 24,361 20 1,218 1,315 
1,252 1,242 1,250 1,184 1,204 1,204 1,225 1,221 1,217 1,188 
Ubicar pieza en banco de salida  100% 
0,106 0,118 0,088 0,136 0,086 0,123 0,101 0,154 0,157 0,142 
2,582 1 2,582 20 0,129 0,139 
0,139 0,120 0,104 0,170 0,159 0,152 0,157 0,123 0,108 0,138 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Cambio de carrete 
Totales 1,606 1,735 
Tiempo Observado (to) 32,122 
% Error 14,72% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pespunte 1/4 de puños (X2) 
OPERARIO José HORA DE INICIACIÓN 2:30; 4:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 3:15 ;4:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 8 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,672 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar puño y posicionar en 
máquina 
90% 
0,084 0,069 0,067 0,101 0,067 0,076 0,073 0,091 0,074 0,070 
5,156 0,9 4,641 60 0,077 0,084 
0,084 0,068 0,091 0,073 0,085 0,075 0,076 0,107 0,084 0,102 
0,076 0,072 0,088 0,093 0,105 0,107 0,101 0,109 0,067 0,107 
0,073 0,067 0,103 0,072 0,077 0,108 0,109 0,072 0,104 0,068 
0,108 0,091 0,100 0,093 0,068 0,074 0,092 0,091 0,071 0,069 
0,109 0,106 0,084 0,084 0,093 0,074 0,101 0,074 0,090 0,090 
Coser (Pespunte a 1/4) 100% 
0,540 0,475 0,472 0,440 0,492 0,574 0,454 0,442 0,475 0,502 
30,330 1 30,330 60 0,506 0,546 
0,441 0,536 0,509 0,586 0,588 0,489 0,570 0,468 0,421 0,501 
0,535 0,419 0,488 0,434 0,507 0,575 0,586 0,502 0,468 0,487 
0,507 0,518 0,519 0,472 0,573 0,555 0,442 0,454 0,417 0,591 
0,533 0,508 0,592 0,572 0,537 0,439 0,457 0,518 0,443 0,473 
0,559 0,588 0,523 0,524 0,536 0,551 0,524 0,551 0,435 0,441 
Ubicar pieza en banco de salida  100% 
0,034 0,040 0,037 0,043 0,041 0,039 0,035 0,041 0,040 0,043 
2,345 1 2,345 60 0,039 0,042 
0,038 0,043 0,038 0,042 0,039 0,043 0,040 0,041 0,041 0,035 
0,037 0,034 0,041 0,039 0,041 0,042 0,037 0,041 0,036 0,043 
0,041 0,042 0,041 0,037 0,039 0,035 0,043 0,042 0,040 0,033 
0,037 0,036 0,043 0,035 0,041 0,042 0,042 0,042 0,036 0,037 
0,043 0,039 0,039 0,036 0,039 0,033 0,036 0,038 0,035 0,036 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recibe órdenes del supervisor del área 
Totales 0,622 0,672 
Tiempo Observado (to) 72,496 
% Error 3,34% 
Tiempo de duración de la toma (td) 75 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Entalegar cuello 
OPERARIO Letty HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 8:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 16/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,073 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza "Tapa de cuello" y "cuello 
fusionado" y posicionar en máquina 
100% 
0,204 0,201 0,174 0,157 0,187 0,189 0,207 0,172 0,158 0,202 
5,249 1 5,249 30 0,175 0,189 0,150 0,188 0,156 0,157 0,157 0,152 0,170 0,158 0,208 0,154 
0,154 0,155 0,203 0,206 0,184 0,172 0,155 0,174 0,190 0,154 
Coser (Entalegado) 100% 
0,776 0,787 0,775 0,737 0,750 0,791 0,789 0,776 0,717 0,723 
22,688 1 22,688 30 0,756 0,817 0,725 0,757 0,741 0,784 0,721 0,725 0,776 0,777 0,758 0,725 
0,741 0,776 0,776 0,784 0,740 0,736 0,743 0,771 0,754 0,759 
Ubicar pieza en banco de salida  100% 
0,055 0,075 0,075 0,051 0,073 0,052 0,072 0,051 0,055 0,072 
1,865 1 1,865 30 0,062 0,067 0,057 0,060 0,052 0,051 0,071 0,052 0,070 0,070 0,076 0,074 
0,054 0,052 0,052 0,072 0,076 0,050 0,053 0,068 0,054 0,072 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recibe órdenes del supervisor del área 
Totales 0,993 1,073 
Tiempo Observado (to) 29,802 
% Error 0,66% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar puños a planchado 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 4:30;7:30:10:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 4:31;7:31;10:31 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 16/02/2017;17/02/2017; 18/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,359 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar puños de plancha a 
modulo 
100% 
0,367 0,309 0,351 0,309 0,341 0,334 0,322 0,371 0,323 0,303 
33,510 1 33,510 100 0,335 0,359 
0,340 0,368 0,360 0,307 0,302 0,367 0,320 0,339 0,350 0,304 
0,318 0,335 0,352 0,323 0,352 0,323 0,376 0,334 0,320 0,360 
0,359 0,334 0,317 0,342 0,353 0,376 0,325 0,337 0,336 0,300 
0,376 0,342 0,327 0,324 0,376 0,356 0,371 0,301 0,353 0,357 
0,359 0,318 0,370 0,341 0,310 0,338 0,338 0,300 0,350 0,334 
0,305 0,323 0,354 0,339 0,372 0,322 0,303 0,318 0,340 0,370 
0,310 0,337 0,302 0,321 0,303 0,323 0,355 0,373 0,305 0,341 
0,370 0,339 0,369 0,341 0,337 0,300 0,317 0,303 0,338 0,305 
0,373 0,302 0,327 0,335 0,336 0,303 0,303 0,301 0,353 0,343 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,335 0,359 
Tiempo Observado (to) 33,510 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33,510 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchar puño (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 1:00;4:00 
MÁQUINA Plancha de mano HORA DE TERMINACIÓN 1:30;4:15 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 17(02/2017;18/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,241 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar Puño y posicionar 100% 
0,072 0,059 0,057 0,073 0,073 0,060 0,070 0,074 0,074 0,071 
12,755 1 12,755 200 0,064 0,069 
0,072 0,054 0,071 0,071 0,054 0,055 0,070 0,058 0,076 0,058 
0,069 0,069 0,055 0,058 0,055 0,070 0,060 0,055 0,052 0,069 
0,072 0,051 0,055 0,059 0,074 0,074 0,077 0,068 0,070 0,067 
0,074 0,076 0,072 0,072 0,056 0,068 0,073 0,053 0,070 0,067 
0,058 0,070 0,074 0,058 0,056 0,068 0,051 0,076 0,074 0,056 
0,074 0,070 0,051 0,052 0,072 0,072 0,054 0,076 0,051 0,058 
0,058 0,052 0,054 0,057 0,071 0,075 0,056 0,068 0,059 0,059 
0,076 0,052 0,072 0,058 0,075 0,051 0,075 0,068 0,067 0,057 
0,068 0,059 0,056 0,057 0,070 0,057 0,073 0,060 0,053 0,076 
0,051 0,069 0,060 0,071 0,053 0,052 0,054 0,058 0,054 0,053 
0,076 0,050 0,053 0,070 0,069 0,073 0,067 0,057 0,073 0,075 
0,075 0,056 0,070 0,057 0,072 0,068 0,072 0,058 0,058 0,068 
0,055 0,058 0,056 0,052 0,076 0,067 0,072 0,069 0,056 0,058 
0,054 0,073 0,068 0,075 0,056 0,055 0,057 0,060 0,071 0,050 
0,059 0,074 0,059 0,075 0,051 0,053 0,069 0,057 0,058 0,072 
0,072 0,059 0,060 0,053 0,051 0,073 0,056 0,076 0,057 0,059 
0,058 0,072 0,055 0,054 0,058 0,074 0,068 0,054 0,075 0,056 
0,055 0,067 0,070 0,068 0,067 0,070 0,059 0,072 0,067 0,076 
0,067 0,055 0,073 0,057 0,058 0,075 0,052 0,068 0,069 0,071 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchar puño (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 1:00;4:00 
MÁQUINA Plancha de mano HORA DE TERMINACIÓN 1:30;4:15 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 17(02/2017;18/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 2 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,241 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Planchar puño 100% 
0,102 0,120 0,102 0,121 0,102 0,106 0,102 0,110 0,121 0,124 
22,486 1 22,486 200 0,112 0,121 
0,120 0,101 0,105 0,101 0,109 0,110 0,110 0,101 0,106 0,107 
0,124 0,102 0,121 0,104 0,104 0,103 0,126 0,103 0,109 0,107 
0,101 0,125 0,123 0,103 0,121 0,101 0,102 0,109 0,118 0,107 
0,126 0,117 0,101 0,109 0,123 0,104 0,109 0,106 0,107 0,122 
0,120 0,121 0,119 0,106 0,119 0,120 0,105 0,123 0,106 0,110 
0,104 0,101 0,108 0,126 0,110 0,106 0,106 0,107 0,119 0,125 
0,101 0,109 0,106 0,125 0,106 0,122 0,103 0,102 0,124 0,108 
0,103 0,103 0,125 0,102 0,124 0,106 0,126 0,123 0,102 0,121 
0,101 0,127 0,119 0,102 0,104 0,118 0,101 0,102 0,125 0,106 
0,101 0,107 0,120 0,120 0,110 0,109 0,127 0,126 0,101 0,102 
0,104 0,118 0,126 0,102 0,117 0,126 0,106 0,122 0,103 0,103 
0,105 0,119 0,124 0,125 0,120 0,102 0,117 0,103 0,100 0,117 
0,109 0,102 0,125 0,125 0,121 0,106 0,117 0,107 0,109 0,105 
0,120 0,121 0,122 0,109 0,121 0,104 0,123 0,101 0,103 0,119 
0,123 0,125 0,126 0,106 0,126 0,123 0,117 0,102 0,126 0,123 
0,101 0,123 0,118 0,126 0,126 0,102 0,104 0,108 0,108 0,110 
0,101 0,104 0,101 0,123 0,120 0,121 0,102 0,126 0,110 0,102 
0,120 0,103 0,107 0,121 0,122 0,125 0,123 0,101 0,126 0,110 
0,102 0,102 0,122 0,108 0,119 0,125 0,119 0,101 0,117 0,103 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchar puño (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 1:00;4:00 
MÁQUINA Plancha de mano HORA DE TERMINACIÓN 1:30;4:15 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 17(02/2017;18/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 3 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,241 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar pieza en mesa de trabajo 100% 
0,058 0,052 0,057 0,055 0,035 0,054 0,057 0,051 0,060 0,038 
9,454 1 9,454 200 0,047 0,051 
0,055 0,041 0,041 0,059 0,058 0,056 0,037 0,055 0,035 0,055 
0,036 0,057 0,054 0,053 0,038 0,042 0,041 0,040 0,051 0,034 
0,053 0,039 0,050 0,052 0,053 0,055 0,058 0,041 0,040 0,053 
0,052 0,053 0,035 0,035 0,058 0,052 0,052 0,058 0,053 0,057 
0,033 0,042 0,039 0,040 0,041 0,034 0,035 0,054 0,037 0,035 
0,057 0,042 0,040 0,033 0,058 0,036 0,035 0,059 0,038 0,057 
0,038 0,056 0,038 0,043 0,055 0,051 0,055 0,051 0,051 0,058 
0,041 0,040 0,052 0,050 0,053 0,057 0,054 0,039 0,038 0,052 
0,037 0,037 0,053 0,038 0,035 0,055 0,033 0,035 0,059 0,039 
0,037 0,040 0,041 0,053 0,058 0,058 0,043 0,058 0,051 0,043 
0,038 0,039 0,034 0,034 0,041 0,057 0,059 0,035 0,037 0,053 
0,040 0,058 0,051 0,058 0,055 0,058 0,052 0,043 0,037 0,060 
0,036 0,056 0,037 0,042 0,036 0,035 0,036 0,040 0,055 0,042 
0,040 0,035 0,043 0,057 0,057 0,039 0,043 0,039 0,059 0,051 
0,055 0,041 0,053 0,037 0,051 0,037 0,040 0,058 0,051 0,055 
0,038 0,054 0,053 0,053 0,036 0,053 0,054 0,042 0,058 0,053 
0,043 0,057 0,035 0,057 0,055 0,057 0,037 0,050 0,057 0,052 
0,042 0,051 0,054 0,060 0,057 0,051 0,034 0,057 0,058 0,043 
0,042 0,037 0,056 0,051 0,038 0,054 0,042 0,053 0,059 0,059 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  8 % 
Calentar plancha 
Totales 0,223 0,241 
Tiempo Observado (to) 44,696 
% Error 0,68% 
Tiempo de duración de la toma (td) 45 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar puños de plancha a modulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:00;1:00;2:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;1:01;2:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,363 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar puños de plancha a 
modulo 
1,000 
0,340 0,325 0,357 0,325 0,317 0,338 0,354 0,335 0,338 0,323 
33,949 1,000 33,949 100,000 0,339 0,363 
0,320 0,339 0,334 0,351 0,318 0,339 0,355 0,336 0,356 0,358 
0,342 0,327 0,352 0,357 0,323 0,326 0,351 0,334 0,359 0,360 
0,356 0,357 0,343 0,324 0,324 0,340 0,352 0,360 0,359 0,324 
0,334 0,326 0,351 0,338 0,318 0,338 0,339 0,326 0,353 0,352 
0,324 0,321 0,341 0,341 0,339 0,321 0,324 0,358 0,357 0,354 
0,354 0,358 0,334 0,321 0,356 0,343 0,354 0,338 0,343 0,319 
0,318 0,320 0,322 0,342 0,334 0,354 0,317 0,321 0,338 0,323 
0,338 0,357 0,338 0,355 0,353 0,359 0,358 0,335 0,322 0,360 
0,323 0,339 0,326 0,342 0,358 0,335 0,356 0,320 0,324 0,357 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,339 0,363 
Tiempo Observado (to) 33,949 
% Error 0,000 
Tiempo de duración de la toma (td) 33,949 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de módulo a fileteadora 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 9:30;1:30;2:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:31;1:31;2:31 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,175 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de módulo a 
fileteadora 
100% 
0,168 0,174 0,154 0,154 0,174 0,156 0,174 0,173 0,155 0,174 
16,393 1 16,393 100 0,164 0,175 
0,173 0,151 0,176 0,167 0,152 0,172 0,173 0,172 0,158 0,168 
0,159 0,158 0,171 0,151 0,170 0,169 0,150 0,168 0,155 0,175 
0,159 0,172 0,154 0,158 0,153 0,169 0,175 0,159 0,156 0,167 
0,173 0,150 0,151 0,160 0,172 0,152 0,167 0,159 0,176 0,169 
0,169 0,158 0,167 0,173 0,171 0,176 0,176 0,157 0,153 0,171 
0,155 0,168 0,157 0,158 0,156 0,171 0,172 0,167 0,154 0,173 
0,155 0,159 0,154 0,176 0,156 0,155 0,171 0,172 0,169 0,158 
0,156 0,159 0,172 0,168 0,171 0,152 0,177 0,154 0,168 0,156 
0,159 0,152 0,152 0,176 0,157 0,170 0,150 0,176 0,172 0,173 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,164 0,175 
Tiempo Observado (to) 16,393 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16,393 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ensamble de manga (X2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 10:00; 1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 10:41;  1:35 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 17 de marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,682 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar espalda y manga y posicionar 
en máquina 
90% 
0,304 0,301 0,308 0,218 0,218 0,223 0,336 0,284 0,285 0,334 
16,537 0,9 14,883 60 0,248 0,265 
0,257 0,217 0,219 0,303 0,321 0,320 0,289 0,309 0,285 0,243 
0,252 0,253 0,271 0,239 0,275 0,303 0,309 0,310 0,218 0,222 
0,225 0,240 0,258 0,287 0,310 0,301 0,276 0,224 0,342 0,276 
0,256 0,308 0,289 0,285 0,241 0,233 0,233 0,222 0,342 0,217 
0,325 0,290 0,324 0,256 0,273 0,320 0,255 0,325 0,319 0,256 
Coser (Filete de seguridad) 90% 
0,319 0,323 0,305 0,255 0,288 0,301 0,243 0,225 0,319 0,255 
17,006 0,9 15,305 60 0,255 0,273 
0,239 0,224 0,243 0,304 0,217 0,219 0,323 0,322 0,288 0,235 
0,290 0,304 0,337 0,285 0,301 0,305 0,285 0,309 0,260 0,322 
0,254 0,320 0,340 0,293 0,283 0,221 0,251 0,284 0,271 0,293 
0,306 0,257 0,325 0,326 0,284 0,260 0,340 0,335 0,275 0,276 
0,243 0,310 0,221 0,260 0,334 0,322 0,285 0,324 0,220 0,251 
Cortar y Ubicar pieza en banco de 
salida  
90% 
0,142 0,117 0,125 0,167 0,150 0,152 0,120 0,154 0,157 0,167 
8,971 0,9 8,074 60 0,135 0,144 
0,135 0,160 0,174 0,117 0,135 0,121 0,122 0,171 0,173 0,154 
0,169 0,141 0,152 0,167 0,137 0,175 0,175 0,142 0,139 0,174 
0,169 0,142 0,153 0,134 0,174 0,119 0,156 0,150 0,117 0,169 
0,136 0,136 0,123 0,142 0,140 0,159 0,134 0,150 0,156 0,154 
0,133 0,152 0,156 0,143 0,123 0,175 0,169 0,173 0,171 0,177 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Rompimiento de hilo 
Totales 0,638 0,682 
Tiempo Observado (to) 73,394 
% Error 3,43% 
Tiempo de duración de la toma (td) 76 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de fileteadora a módulo 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 9:40;1:40;2:40 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:41;1:41;2:41 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,183 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de fileteadora 
a módulo 
100% 
0,152 0,191 0,176 0,157 0,156 0,193 0,169 0,191 0,176 0,153 
17,075 1 17,075 100 0,171 0,183 
0,158 0,171 0,185 0,174 0,193 0,175 0,176 0,176 0,186 0,158 
0,171 0,155 0,150 0,159 0,188 0,188 0,189 0,153 0,184 0,190 
0,172 0,155 0,189 0,167 0,159 0,188 0,168 0,159 0,157 0,155 
0,184 0,158 0,174 0,168 0,157 0,184 0,191 0,175 0,188 0,169 
0,153 0,157 0,184 0,172 0,170 0,175 0,187 0,176 0,150 0,153 
0,174 0,185 0,156 0,175 0,153 0,176 0,160 0,189 0,175 0,151 
0,168 0,158 0,160 0,173 0,170 0,191 0,156 0,156 0,159 0,158 
0,167 0,153 0,176 0,169 0,189 0,169 0,169 0,189 0,173 0,170 
0,189 0,169 0,174 0,153 0,157 0,176 0,191 0,187 0,155 0,170 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,171 0,183 
Tiempo Observado (to) 17,075 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 17,075 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar / Despuntar cuello 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 9:30; 11:30 
MÁQUINA Mquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:56; 11:55 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 9 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,460 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cuello 90% 
0,157 0,153 0,141 0,137 0,141 0,160 0,143 0,141 0,158 0,153 
8,775 0,9 7,898 60 0,132 0,142 
0,134 0,141 0,158 0,142 0,141 0,134 0,150 0,139 0,157 0,155 
0,154 0,139 0,134 0,157 0,155 0,155 0,151 0,135 0,140 0,156 
0,140 0,136 0,142 0,140 0,158 0,141 0,135 0,141 0,157 0,138 
0,143 0,135 0,156 0,138 0,157 0,159 0,136 0,134 0,156 0,153 
0,134 0,155 0,136 0,141 0,135 0,153 0,157 0,140 0,156 0,157 
Recortar 90% 
0,188 0,187 0,208 0,189 0,204 0,202 0,186 0,209 0,209 0,188 
11,823 0,9 10,641 60 0,177 0,192 
0,189 0,189 0,188 0,209 0,207 0,188 0,190 0,186 0,191 0,193 
0,209 0,189 0,184 0,210 0,209 0,207 0,204 0,207 0,209 0,185 
0,208 0,187 0,187 0,203 0,208 0,185 0,191 0,205 0,186 0,205 
0,187 0,205 0,201 0,201 0,207 0,191 0,187 0,202 0,205 0,208 
0,203 0,210 0,184 0,190 0,203 0,209 0,190 0,188 0,187 0,191 
Dejar pieza en mesa de trabajo 90% 
0,117 0,121 0,124 0,121 0,122 0,141 0,143 0,136 0,124 0,138 
7,816 0,9 7,034 60 0,117 0,127 
0,118 0,142 0,136 0,121 0,135 0,141 0,123 0,120 0,124 0,137 
0,136 0,142 0,139 0,118 0,134 0,139 0,118 0,138 0,119 0,124 
0,119 0,118 0,133 0,118 0,122 0,136 0,141 0,139 0,141 0,136 
0,123 0,140 0,121 0,141 0,143 0,120 0,120 0,117 0,119 0,136 
0,143 0,140 0,138 0,138 0,117 0,141 0,134 0,134 0,121 0,138 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recibe paquete para próximas tareas 
Recibe un llamado de personas del modulo 
Totales 0,426 0,460 
Tiempo Observado (to) 48,657 
% Error 4,59% 
Tiempo de duración de la toma (td) 51 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar cuello de mesa a estación de volteado de piezas 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:00;12:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:01;12:01;1:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,174 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar cuello de mesa a 
estación de volteado de piezas 
100% 
0,143 0,160 0,140 0,159 0,140 0,136 0,176 0,168 0,140 0,189 
16,248 1 16,248 100 0,162 0,174 
0,156 0,133 0,143 0,160 0,169 0,140 0,136 0,188 0,167 0,136 
0,191 0,176 0,173 0,152 0,173 0,138 0,170 0,139 0,137 0,192 
0,167 0,172 0,159 0,167 0,176 0,154 0,140 0,176 0,185 0,168 
0,191 0,168 0,172 0,184 0,169 0,192 0,192 0,143 0,151 0,167 
0,135 0,183 0,191 0,159 0,137 0,151 0,189 0,153 0,135 0,187 
0,173 0,141 0,174 0,158 0,189 0,143 0,154 0,176 0,185 0,167 
0,171 0,185 0,160 0,142 0,139 0,141 0,172 0,171 0,136 0,136 
0,139 0,186 0,167 0,172 0,139 0,186 0,140 0,157 0,156 0,185 
0,176 0,185 0,136 0,155 0,140 0,189 0,158 0,192 0,186 0,158 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,162 0,174 
Tiempo Observado (to) 16,248 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16,248 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear cuellos 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:00; 1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:15; 1:17 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/02/2017; 28/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,109 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar puño 100% 
0,051 0,053 0,043 0,072 0,034 0,043 0,052 0,053 0,054 0,042 
10,842 1 10,842 200 0,054 0,059 
0,059 0,074 0,038 0,036 0,055 0,051 0,041 0,036 0,068 0,055 
0,057 0,076 0,034 0,076 0,055 0,056 0,069 0,073 0,076 0,059 
0,067 0,052 0,035 0,070 0,074 0,067 0,039 0,057 0,034 0,040 
0,039 0,071 0,038 0,072 0,042 0,035 0,037 0,039 0,075 0,056 
0,038 0,068 0,051 0,055 0,043 0,042 0,035 0,052 0,035 0,053 
0,069 0,069 0,076 0,071 0,073 0,053 0,057 0,042 0,055 0,051 
0,071 0,055 0,051 0,069 0,037 0,043 0,060 0,039 0,038 0,074 
0,072 0,042 0,036 0,055 0,069 0,057 0,071 0,052 0,076 0,056 
0,060 0,039 0,040 0,067 0,034 0,034 0,071 0,041 0,060 0,059 
0,043 0,055 0,077 0,042 0,073 0,035 0,050 0,052 0,041 0,039 
0,037 0,035 0,060 0,051 0,035 0,070 0,060 0,037 0,073 0,051 
0,076 0,068 0,055 0,059 0,043 0,072 0,069 0,068 0,060 0,057 
0,039 0,076 0,072 0,051 0,071 0,037 0,067 0,067 0,038 0,034 
0,035 0,037 0,068 0,060 0,076 0,039 0,036 0,056 0,056 0,072 
0,075 0,070 0,042 0,068 0,034 0,035 0,059 0,038 0,036 0,070 
0,053 0,053 0,034 0,059 0,057 0,054 0,036 0,056 0,057 0,077 
0,075 0,034 0,057 0,059 0,058 0,038 0,058 0,072 0,038 0,053 
0,059 0,037 0,074 0,068 0,056 0,051 0,054 0,040 0,035 0,054 
0,070 0,053 0,058 0,067 0,042 0,072 0,041 0,042 0,074 0,070 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear puños (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:00; 1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:15; 1:17 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/02/2017; 28/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 2 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,168 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Voltear y Pasar por Herramienta 100% 
0,034 0,034 0,075 0,069 0,033 0,072 0,040 0,058 0,037 0,043 
10,960 1 10,960 200 0,055 0,059 
0,051 0,052 0,042 0,054 0,068 0,067 0,074 0,040 0,076 0,068 
0,050 0,057 0,074 0,039 0,076 0,057 0,073 0,040 0,067 0,074 
0,076 0,067 0,051 0,053 0,041 0,039 0,072 0,054 0,053 0,042 
0,057 0,059 0,076 0,037 0,072 0,037 0,056 0,042 0,034 0,059 
0,059 0,069 0,076 0,076 0,051 0,075 0,039 0,042 0,035 0,036 
0,040 0,037 0,038 0,076 0,043 0,036 0,042 0,074 0,043 0,043 
0,039 0,036 0,074 0,053 0,072 0,051 0,042 0,070 0,059 0,042 
0,074 0,034 0,054 0,050 0,041 0,040 0,035 0,057 0,043 0,052 
0,073 0,068 0,058 0,036 0,072 0,072 0,034 0,059 0,052 0,076 
0,056 0,040 0,038 0,076 0,035 0,068 0,040 0,051 0,041 0,060 
0,040 0,067 0,041 0,068 0,076 0,076 0,042 0,071 0,054 0,036 
0,042 0,034 0,070 0,040 0,067 0,054 0,037 0,075 0,035 0,056 
0,073 0,060 0,036 0,058 0,070 0,068 0,073 0,054 0,054 0,056 
0,053 0,052 0,059 0,070 0,060 0,075 0,037 0,075 0,043 0,075 
0,038 0,069 0,037 0,052 0,076 0,055 0,074 0,058 0,043 0,058 
0,039 0,069 0,058 0,052 0,069 0,057 0,037 0,076 0,068 0,039 
0,039 0,052 0,038 0,036 0,054 0,069 0,036 0,042 0,071 0,042 
0,040 0,057 0,070 0,058 0,070 0,055 0,057 0,056 0,054 0,058 
0,072 0,073 0,076 0,042 0,050 0,039 0,053 0,041 0,076 0,054 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear puños (X2) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:00; 1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:15; 1:17 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 27/02/2017; 28/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 3 De 3 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,168 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar pieza en mesa de trabajo 100% 
0,040 0,059 0,056 0,058 0,058 0,034 0,039 0,036 0,054 0,059 
9,391 1 9,391 200 0,047 0,051 
0,035 0,052 0,035 0,054 0,052 0,054 0,041 0,038 0,053 0,060 
0,043 0,059 0,057 0,060 0,037 0,034 0,059 0,058 0,058 0,041 
0,034 0,039 0,037 0,034 0,041 0,054 0,035 0,042 0,034 0,054 
0,050 0,055 0,051 0,056 0,041 0,054 0,055 0,052 0,042 0,038 
0,035 0,051 0,053 0,043 0,041 0,041 0,052 0,040 0,052 0,059 
0,043 0,043 0,037 0,054 0,038 0,057 0,035 0,060 0,058 0,055 
0,058 0,056 0,060 0,054 0,041 0,041 0,055 0,052 0,054 0,055 
0,042 0,054 0,036 0,034 0,053 0,043 0,033 0,039 0,042 0,060 
0,053 0,033 0,056 0,042 0,053 0,055 0,034 0,036 0,057 0,040 
0,058 0,043 0,034 0,035 0,038 0,043 0,052 0,052 0,039 0,036 
0,039 0,041 0,043 0,059 0,055 0,052 0,053 0,036 0,041 0,057 
0,037 0,037 0,042 0,039 0,036 0,034 0,041 0,034 0,040 0,036 
0,054 0,054 0,057 0,038 0,034 0,037 0,039 0,034 0,034 0,055 
0,054 0,056 0,035 0,053 0,057 0,056 0,059 0,052 0,054 0,053 
0,055 0,054 0,033 0,038 0,055 0,057 0,058 0,058 0,051 0,033 
0,035 0,042 0,054 0,057 0,059 0,055 0,041 0,036 0,039 0,059 
0,037 0,058 0,039 0,040 0,036 0,057 0,059 0,041 0,051 0,057 
0,052 0,057 0,053 0,038 0,040 0,039 0,059 0,043 0,058 0,041 
0,053 0,039 0,038 0,057 0,036 0,055 0,057 0,059 0,050 0,040 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,156 0,168 
Tiempo Observado (to) 31,194 
% Error 2,52% 
Tiempo de duración de la toma (td) 32 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar cuello de estación de volteado a módulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:10;11:10;1:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:11;11:11;1:11 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,165 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar cuello de estación de 
volteado a módulo 
100% 
0,172 0,160 0,173 0,159 0,167 0,150 0,136 0,137 0,175 0,153 
15,382 1 15,382 100 0,154 0,165 
0,156 0,137 0,142 0,159 0,152 0,143 0,160 0,154 0,137 0,135 
0,156 0,157 0,155 0,138 0,154 0,158 0,137 0,169 0,167 0,167 
0,134 0,143 0,135 0,152 0,134 0,139 0,134 0,169 0,157 0,175 
0,155 0,141 0,143 0,134 0,142 0,174 0,171 0,141 0,138 0,139 
0,170 0,156 0,160 0,167 0,139 0,152 0,153 0,135 0,156 0,175 
0,173 0,153 0,176 0,170 0,158 0,143 0,151 0,176 0,156 0,159 
0,138 0,170 0,143 0,160 0,139 0,171 0,137 0,159 0,135 0,168 
0,156 0,143 0,174 0,160 0,168 0,155 0,143 0,154 0,175 0,169 
0,150 0,150 0,159 0,154 0,142 0,142 0,136 0,174 0,176 0,140 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,154 0,165 
Tiempo Observado (to) 15,382 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15,382 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pespunte de sisas (X2) 
OPERARIO Dayana HORA DE INICIACIÓN 10:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 11:37 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 24/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,637 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en 
máquina 
100% 
0,102 0,108 0,101 0,107 0,093 0,110 0,086 0,091 0,101 0,093 
5,903 1 5,903 60 0,098 0,106 
0,105 0,105 0,104 0,102 0,109 0,089 0,106 0,107 0,102 0,088 
0,086 0,108 0,092 0,086 0,104 0,104 0,090 0,103 0,093 0,103 
0,108 0,091 0,107 0,104 0,088 0,105 0,108 0,091 0,089 0,108 
0,091 0,102 0,101 0,089 0,103 0,103 0,090 0,109 0,088 0,101 
0,086 0,107 0,108 0,101 0,088 0,084 0,084 0,093 0,089 0,108 
Coser (pespunte a 1/4) 100% 
0,438 0,438 0,403 0,401 0,392 0,441 0,442 0,439 0,408 0,409 
24,736 1 24,736 60 0,412 0,445 
0,387 0,400 0,423 0,385 0,392 0,386 0,443 0,386 0,422 0,435 
0,434 0,405 0,384 0,388 0,388 0,393 0,420 0,419 0,439 0,404 
0,434 0,404 0,419 0,391 0,420 0,408 0,440 0,388 0,391 0,405 
0,401 0,405 0,423 0,391 0,441 0,441 0,437 0,437 0,438 0,386 
0,402 0,436 0,401 0,391 0,419 0,442 0,435 0,385 0,403 0,384 
Ubicar camisa en banco de salida  100% 
0,090 0,060 0,092 0,059 0,052 0,092 0,104 0,102 0,085 0,074 
4,746 1 4,746 60 0,079 0,085 
0,084 0,087 0,087 0,076 0,069 0,059 0,088 0,051 0,073 0,109 
0,109 0,075 0,075 0,058 0,072 0,072 0,092 0,102 0,085 0,104 
0,054 0,051 0,101 0,068 0,073 0,089 0,088 0,072 0,104 0,059 
0,056 0,092 0,090 0,105 0,057 0,056 0,102 0,088 0,086 0,068 
0,053 0,092 0,101 0,093 0,069 0,073 0,059 0,056 0,074 0,077 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Cambios de carrete 
Totales 0,590 0,637 
Tiempo Observado (to) 65,606 
% Error 2,08% 
Tiempo de duración de la toma (td) 67 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pespunte 1/4 de cuello 
OPERARIO Janeth HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:48 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 9 de febrero 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,834 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cuello y posicionar en 
máquina 
100% 
0,092 0,087 0,091 0,103 0,085 0,088 0,105 0,087 0,109 0,103 
5,737 1 5,737 60 0,096 0,103 
0,089 0,108 0,084 0,103 0,106 0,087 0,104 0,086 0,101 0,105 
0,105 0,093 0,092 0,109 0,085 0,103 0,107 0,103 0,101 0,103 
0,101 0,105 0,086 0,093 0,093 0,093 0,101 0,091 0,090 0,086 
0,085 0,086 0,108 0,087 0,091 0,093 0,108 0,084 0,091 0,104 
0,107 0,091 0,105 0,085 0,107 0,092 0,088 0,092 0,087 0,087 
Coser (pespunte a 1/4) 100% 
0,584 0,569 0,558 0,590 0,609 0,573 0,568 0,576 0,601 0,604 
34,734 1 34,734 60 0,579 0,625 
0,590 0,568 0,551 0,610 0,553 0,568 0,568 0,589 0,575 0,603 
0,554 0,552 0,587 0,602 0,604 0,567 0,573 0,571 0,591 0,607 
0,593 0,557 0,584 0,551 0,584 0,575 0,568 0,567 0,587 0,593 
0,574 0,568 0,568 0,572 0,558 0,583 0,604 0,590 0,593 0,569 
0,557 0,575 0,573 0,603 0,591 0,587 0,552 0,587 0,602 0,555 
Ubicar camisa en banco de salida  100% 
0,102 0,109 0,101 0,108 0,109 0,087 0,103 0,093 0,092 0,106 
5,846 1 5,846 60 0,097 0,105 
0,104 0,092 0,104 0,087 0,105 0,088 0,104 0,090 0,101 0,089 
0,084 0,109 0,105 0,091 0,110 0,092 0,085 0,085 0,106 0,106 
0,084 0,104 0,084 0,084 0,102 0,109 0,100 0,086 0,085 0,107 
0,093 0,105 0,109 0,101 0,105 0,090 0,086 0,107 0,104 0,085 
0,093 0,102 0,106 0,093 0,101 0,089 0,101 0,109 0,086 0,087 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario tiene problemas con su máquina 
Totales 0,772 0,834 
Tiempo Observado (to) 46,318 
% Error 3,50% 
Tiempo de duración de la toma (td) 48 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de módulo a fileteadora 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 9:30;1:30;2:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:31;1:31;2:31 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,175 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de módulo a 
fileteadora 
100% 
0,168 0,174 0,154 0,154 0,174 0,156 0,174 0,173 0,155 0,174 
16,393 1 16,393 100 0,164 0,175 
0,173 0,151 0,176 0,167 0,152 0,172 0,173 0,172 0,158 0,168 
0,159 0,158 0,171 0,151 0,170 0,169 0,150 0,168 0,155 0,175 
0,159 0,172 0,154 0,158 0,153 0,169 0,175 0,159 0,156 0,167 
0,173 0,150 0,151 0,160 0,172 0,152 0,167 0,159 0,176 0,169 
0,169 0,158 0,167 0,173 0,171 0,176 0,176 0,157 0,153 0,171 
0,155 0,168 0,157 0,158 0,156 0,171 0,172 0,167 0,154 0,173 
0,155 0,159 0,154 0,176 0,156 0,155 0,171 0,172 0,169 0,158 
0,156 0,159 0,172 0,168 0,171 0,152 0,177 0,154 0,168 0,156 
0,159 0,152 0,152 0,176 0,157 0,170 0,150 0,176 0,172 0,173 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,164 0,175 
Tiempo Observado (to) 16,393 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16,393 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Cerrar camisa  manga corta(X2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 1:40; 3:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:13; 3:45 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 10 de marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,710 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en 
máquina 
100% 
0,224 0,185 0,222 0,255 0,189 0,241 0,209 0,218 0,226 0,201 
12,614 1 12,614 60 0,210 0,2271 
0,184 0,239 0,184 0,236 0,210 0,250 0,204 0,224 0,222 0,172 
0,191 0,190 0,209 0,200 0,237 0,206 0,190 0,176 0,175 0,257 
0,185 0,223 0,209 0,209 0,239 0,202 0,257 0,255 0,253 0,223 
0,219 0,169 0,169 0,191 0,234 0,237 0,187 0,203 0,191 0,252 
0,188 0,222 0,191 0,241 0,201 0,226 0,174 0,174 0,189 0,171 
Coser (filete de seguridad) (Incl. 
Coger marquilla) 
90% 
0,426 0,438 0,356 0,437 0,372 0,334 0,354 0,439 0,426 0,393 
23,602 0,9 21,242 60 0,354 0,382 
0,452 0,373 0,440 0,459 0,452 0,368 0,358 0,335 0,386 0,409 
0,441 0,406 0,419 0,371 0,419 0,419 0,418 0,337 0,455 0,368 
0,356 0,335 0,454 0,402 0,393 0,357 0,404 0,337 0,369 0,453 
0,340 0,376 0,335 0,438 0,357 0,418 0,334 0,388 0,404 0,443 
0,386 0,418 0,341 0,353 0,438 0,404 0,335 0,359 0,402 0,417 
 Cortar y Ubicar camisa en banco 
de salida  
100% 
0,104 0,052 0,052 0,069 0,050 0,123 0,123 0,093 0,117 0,053 
5,5785 1 5,5785 60 0,092 0,100 
0,119 0,118 0,124 0,126 0,054 0,101 0,123 0,084 0,069 0,108 
0,091 0,123 0,125 0,110 0,090 0,087 0,118 0,106 0,119 0,085 
0,060 0,103 0,123 0,069 0,085 0,102 0,121 0,109 0,052 0,109 
0,056 0,104 0,102 0,090 0,085 0,105 0,050 0,058 0,101 0,074 
0,106 0,069 0,051 0,075 0,123 0,058 0,084 0,093 0,121 0,124 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Ruptura de hilo 
Recibe de indicaciones del jefe de área 
Totales 0,657 0,709 
Tiempo Observado (to) 75,579 
% Error 3,10% 
Tiempo de duración de la toma (td) 78 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Cerrar camisa  manga corta(X2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 1:00; 1:40; 3:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:23, 2:30; 4:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 17 de marzo 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,150 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en 
máquina 
100% 
0,243 0,189 0,188 0,187 0,188 0,222 0,189 0,206 0,243 0,191 
13,265 1 13,265 60 0,221 0,239 
0,259 0,225 0,173 0,258 0,251 0,235 0,236 0,201 0,253 0,187 
0,256 0,243 0,242 0,237 0,224 0,236 0,239 0,202 0,254 0,205 
0,240 0,238 0,202 0,208 0,254 0,225 0,201 0,193 0,243 0,217 
0,168 0,189 0,167 0,176 0,250 0,239 0,241 0,184 0,256 0,202 
0,257 0,251 0,253 0,189 0,202 0,236 0,239 0,242 0,208 0,234 
Coser (filete de seguridad) (Incl. 
Coger marquilla) 
110% 
0,801 0,706 0,906 0,802 0,837 0,784 0,839 0,889 0,673 0,690 
47,480 0,9 42,732 60 0,712 0,769 
0,770 0,786 0,810 0,753 0,701 0,741 0,673 0,773 0,737 0,836 
0,884 0,826 0,751 0,741 0,674 0,876 0,788 0,693 0,858 0,834 
0,739 0,924 0,686 0,843 0,922 0,874 0,906 0,725 0,674 0,905 
0,668 0,838 0,909 0,734 0,686 0,685 0,854 0,703 0,785 0,738 
0,701 0,872 0,823 0,900 0,926 0,819 0,889 0,774 0,752 0,793 
 Cortar y Ubicar camisa en banco de 
salida  
100% 
0,122 0,106 0,134 0,139 0,140 0,173 0,156 0,174 0,137 0,143 
7,866 1 7,866 60 0,131 0,142 
0,108 0,167 0,141 0,085 0,123 0,157 0,141 0,104 0,085 0,153 
0,108 0,134 0,172 0,088 0,109 0,107 0,092 0,086 0,087 0,134 
0,092 0,151 0,090 0,119 0,101 0,084 0,151 0,137 0,157 0,123 
0,117 0,110 0,141 0,151 0,139 0,124 0,157 0,174 0,172 0,110 
0,126 0,169 0,159 0,175 0,083 0,171 0,142 0,140 0,171 0,123 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Ruptura de hilo 
Recibe de indicaciones del jefe de área 
Totales 1,064 1,150 
Tiempo Observado (to) 127,722 
% Error 3,97% 
Tiempo de duración de la toma (td) 133 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de fileteadora a módulo 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 9:40;1:40;2:40 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:41;1:41;2:41 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 21/02/2017;22/02/2017; 23/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,183 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de fileteadora 
a módulo 
100% 
0,152 0,191 0,176 0,157 0,156 0,193 0,169 0,191 0,176 0,153 
17,075 1 17,075 100 0,171 0,183 
0,158 0,171 0,185 0,174 0,193 0,175 0,176 0,176 0,186 0,158 
0,171 0,155 0,150 0,159 0,188 0,188 0,189 0,153 0,184 0,190 
0,172 0,155 0,189 0,167 0,159 0,188 0,168 0,159 0,157 0,155 
0,184 0,158 0,174 0,168 0,157 0,184 0,191 0,175 0,188 0,169 
0,153 0,157 0,184 0,172 0,170 0,175 0,187 0,176 0,150 0,153 
0,174 0,185 0,156 0,175 0,153 0,176 0,160 0,189 0,175 0,151 
0,168 0,158 0,160 0,173 0,170 0,191 0,156 0,156 0,159 0,158 
0,167 0,153 0,176 0,169 0,189 0,169 0,169 0,189 0,173 0,170 
0,189 0,169 0,174 0,153 0,157 0,176 0,191 0,187 0,155 0,170 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,171 0,183 
Tiempo Observado (to) 17,075 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 17,075 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Refilado de cuello 
OPERARIO Juan HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:44 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 24/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,457 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Refilado de cuello 100% 
0,455 0,417 0,454 0,451 0,423 0,457 0,450 0,406 0,459 0,443 
25,600 1 25,600 60 0,427 0,457 
0,437 0,384 0,434 0,437 0,453 0,407 0,424 0,435 0,405 0,443 
0,452 0,389 0,450 0,383 0,439 0,403 0,452 0,435 0,407 0,436 
0,405 0,403 0,392 0,409 0,425 0,439 0,407 0,458 0,388 0,454 
0,403 0,419 0,437 0,410 0,443 0,419 0,392 0,450 0,435 0,425 
0,417 0,436 0,417 0,407 0,425 0,407 0,454 0,455 0,438 0,408 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 %, Ruptura de hilo y Recibe de indicaciones del jefe de área Totales 0,427 0,457 
Tiempo Observado (to) 42,525 
% Error 3,35% 
Tiempo de duración de la toma (td) 44 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Encuellado 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 8:03 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 13/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,852 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y recortar, tomar cuello 
y posicionar en máquina 
110% 
0,255 0,237 0,186 0,203 0,257 0,207 0,169 0,169 0,235 0,222 
4,433 1,1 4,876 20 0,244 0,261 
0,191 0,257 0,191 0,186 0,226 0,250 0,250 0,235 0,253 0,253 
Coser (Fijar) 110% 
1,225 1,251 1,193 1,217 1,239 1,240 1,203 1,207 1,257 1,224 
24,454 1,1 26,899 20 1,345 1,439 
1,189 1,201 1,206 1,236 1,184 1,221 1,257 1,240 1,259 1,206 
Ubicar camisa en banco de salida  110% 
0,157 0,169 0,093 0,151 0,173 0,135 0,084 0,140 0,125 0,121 
2,580 1,1 2,838 20 0,142 0,152 
0,085 0,170 0,139 0,102 0,118 0,085 0,167 0,137 0,142 0,089 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 %, Cambio de carrete y Recibe órdenes del supervisor  Totales 1,731 1,852 
Tiempo Observado (to) 31,466 
% Error 4,65% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Empuñado (X2) 
OPERARIO José HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 24/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,065 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa (manga), recortar, 
tomar puño y posicionar en máquina 
100% 
0,251 0,238 0,207 0,226 0,259 0,258 0,260 0,257 0,241 0,235 
7,020 1 7,020 30 0,234 0,253 0,203 0,218 0,207 0,251 0,254 0,208 0,236 0,252 0,207 0,201 
0,208 0,242 0,235 0,256 0,221 0,254 0,206 0,238 0,240 0,251 
Coser (Ensamble de las piezas) 100% 
0,709 0,708 0,710 0,688 0,688 0,638 0,659 0,702 0,650 0,707 
20,484 1 20,484 30 0,683 0,737 0,671 0,673 0,709 0,643 0,709 0,709 0,654 0,701 0,693 0,640 
0,692 0,675 0,668 0,710 0,709 0,672 0,685 0,668 0,688 0,655 
Ubicar camisa en banco de salida  100% 
0,072 0,085 0,058 0,059 0,053 0,070 0,059 0,089 0,067 0,088 
2,094 1 2,094 30 0,070 0,075 0,076 0,057 0,056 0,056 0,055 0,088 0,090 0,090 0,059 0,054 
0,088 0,053 0,076 0,091 0,052 0,072 0,053 0,091 0,084 0,054 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % y Recibe de indicaciones del jefe de área Totales 0,987 1,065 
Tiempo Observado (to) 29,597 
% Error 1,34% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Emparejar / Recortar camisa 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 9:40 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 10:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 13/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,474 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa 100% 
0,105 0,108 0,088 0,101 0,106 0,087 0,090 0,073 0,087 0,069 
5,347 1 5,347 60 0,089 0,096 
0,092 0,090 0,104 0,071 0,102 0,106 0,075 0,075 0,106 0,105 
0,072 0,106 0,109 0,076 0,104 0,068 0,085 0,106 0,069 0,073 
0,107 0,107 0,106 0,108 0,092 0,086 0,067 0,087 0,108 0,089 
0,072 0,104 0,091 0,085 0,106 0,074 0,077 0,072 0,089 0,100 
0,090 0,106 0,085 0,067 0,074 0,071 0,093 0,076 0,076 0,076 
Alinear/enfilar piezas (delanteros) 
para corte 
100% 
0,267 0,335 0,271 0,336 0,290 0,300 0,302 0,307 0,335 0,301 
18,222 1 18,222 60 0,304 0,328 
0,301 0,343 0,326 0,339 0,326 0,268 0,321 0,343 0,277 0,268 
0,324 0,303 0,288 0,319 0,273 0,271 0,337 0,342 0,326 0,276 
0,335 0,320 0,309 0,268 0,324 0,271 0,310 0,343 0,270 0,306 
0,293 0,284 0,319 0,319 0,293 0,275 0,286 0,342 0,301 0,274 
0,326 0,286 0,286 0,324 0,268 0,318 0,319 0,274 0,275 0,286 
Recortar y Ubicar camisa en banco 
de salida  
100% 
0,036 0,041 0,041 0,055 0,037 0,039 0,037 0,054 0,058 0,036 
2,762 1 2,762 60 0,046 0,050 
0,053 0,054 0,040 0,055 0,043 0,058 0,058 0,038 0,055 0,052 
0,039 0,056 0,055 0,050 0,058 0,034 0,038 0,041 0,036 0,056 
0,043 0,055 0,053 0,037 0,051 0,054 0,040 0,053 0,041 0,041 
0,056 0,053 0,055 0,042 0,038 0,038 0,036 0,036 0,054 0,037 
0,033 0,052 0,037 0,058 0,050 0,038 0,042 0,057 0,035 0,043 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % y El operario toma agua Totales 0,439 0,474 
Tiempo Observado (to) 49,001 
% Error 2,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 50 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Dobladillo de camisa 
OPERARIO Juan HORA DE INICIACIÓN 9:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:34 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 13/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,107 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en 
máquina 
100% 
0,302 0,268 0,271 0,317 0,339 0,255 0,287 0,327 0,285 0,323 
8,913 1 8,913 30 0,297 0,318 0,267 0,325 0,325 0,323 0,337 0,277 0,317 0,337 0,252 0,272 
0,270 0,333 0,252 0,301 0,285 0,284 0,304 0,267 0,305 0,306 
Coser (Dobladillar) 90% 
0,735 0,660 0,684 0,672 0,657 0,751 0,735 0,752 0,757 0,673 
21,181 0,9 19,063 30 0,635 0,680 0,643 0,734 0,742 0,658 0,655 0,753 0,691 0,754 0,752 0,741 
0,758 0,740 0,751 0,672 0,658 0,752 0,701 0,659 0,640 0,652 
Ubicar camisa en banco de salida  100% 
0,086 0,086 0,101 0,085 0,109 0,104 0,125 0,125 0,092 0,087 
3,064 1 3,064 30 0,102 0,109 0,103 0,090 0,089 0,127 0,086 0,118 0,083 0,087 0,125 0,102 
0,087 0,124 0,124 0,108 0,089 0,105 0,105 0,122 0,101 0,086 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Cambio de carrete, Recibe órdenes del supervisor del área 
Totales 1,035 1,107 
Tiempo Observado (to) 33,158 
% Error 2,48% 
Tiempo de duración de la toma (td) 34 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquetes 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:56 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 19/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,887 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela, Armar 
paquetes y Tomar paquete 
de piezas 
100% 
0,944 0,746 1,073 0,614 0,710 1,052 1,052 0,886 0,670 1,001 
24,8662 100% 24,8662 30 0,8289 0,887 0,638 0,734 0,836 0,675 0,959 0,926 0,611 0,900 0,614 1,091 
0,653 0,686 0,975 0,668 0,930 0,953 0,976 0,636 0,643 1,012 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Búsqueda de cinta de tela 
Revisión de orden de producción, Anotar en carpeta de control 
Totales 0,829 0,887 
Tiempo Observado (to) 24,866 
% Error 4,36% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de modulo a botonado y ojado 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:00;3:00;10:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;3:01;10:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual  FECHA 20/03/2017; 21/03/2017;22/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,270 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de ojalado y 
botonado a Bordado 
100% 
0,290 0,275 0,234 0,284 0,276 0,236 0,257 0,286 0,308 0,239 
27,030 1 27,030 100 0,270 0,270 
0,289 0,257 0,290 0,305 0,254 0,235 0,284 0,258 0,284 0,273 
0,286 0,240 0,275 0,243 0,287 0,275 0,302 0,308 0,234 0,237 
0,237 0,271 0,273 0,289 0,255 0,257 0,239 0,240 0,243 0,284 
0,259 0,275 0,237 0,241 0,252 0,303 0,288 0,287 0,304 0,304 
0,274 0,267 0,257 0,258 0,309 0,308 0,304 0,273 0,286 0,307 
0,270 0,287 0,272 0,259 0,301 0,268 0,303 0,251 0,301 0,257 
0,303 0,271 0,271 0,305 0,252 0,285 0,272 0,242 0,271 0,260 
0,257 0,269 0,289 0,288 0,241 0,236 0,233 0,287 0,291 0,257 
0,301 0,272 0,290 0,275 0,241 0,241 0,234 0,238 0,252 0,255 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,270 0,270 
Tiempo Observado (to) 27,030 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27,030 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Abertura de ojales 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 9:30 
MÁQUINA  Máquina de Ojaldo HORA DE TERMINACIÓN 9:55 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 14/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,427 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar 100% 
0,056 0,042 0,028 0,028 0,046 0,070 0,046 0,065 0,048 0,041 
3,147 1 3,147 60 0,052 0,056 
0,053 0,029 0,035 0,036 0,047 0,065 0,107 0,022 0,046 0,039 
0,071 0,038 0,037 0,054 0,054 0,037 0,059 0,068 0,051 0,053 
0,040 0,056 0,071 0,072 0,060 0,068 0,035 0,060 0,071 0,060 
0,070 0,071 0,071 0,040 0,034 0,091 0,050 0,040 0,035 0,050 
0,029 0,035 0,025 0,076 0,084 0,043 0,072 0,057 0,076 0,034 
Abrir ojales y dejar en puesto de 
salida 
100% 
0,355 0,341 0,341 0,344 0,310 0,337 0,330 0,331 0,333 0,353 
20,771 1 20,771 60 0,346 0,370 
0,314 0,333 0,313 0,344 0,319 0,311 0,347 0,315 0,333 0,363 
0,337 0,340 0,358 0,360 0,340 0,352 0,355 0,334 0,336 0,341 
0,350 0,356 0,359 0,342 0,334 0,338 0,341 0,334 0,337 0,350 
0,377 0,358 0,367 0,334 0,340 0,376 0,350 0,356 0,375 0,373 
0,307 0,327 0,395 0,351 0,391 0,368 0,354 0,369 0,356 0,386 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Habla con el operario que le entrega el producto 
Totales 0,399 0,427 
Tiempo Observado (to) 23,918 
% Error 4,33% 
Tiempo de duración de la toma (td) 25 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Botonar 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 10:00 
MÁQUINA Máquina de Botonado HORA DE TERMINACIÓN 10:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 14/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,762 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar 95% 
0,094 0,071 0,081 0,072 0,095 0,122 0,093 0,071 0,047 0,047 
3,185 0,95 3,026 40 0,076 0,082 
0,101 0,055 0,052 0,089 0,086 0,060 0,059 0,083 0,091 0,088 
0,103 0,060 0,109 0,057 0,084 0,088 0,070 0,109 0,068 0,057 
0,086 0,052 0,052 0,073 0,075 0,084 0,101 0,110 0,084 0,108 
Abotonar 95% 
0,573 0,585 0,526 0,586 0,671 0,673 0,559 0,719 0,662 0,662 
24,525 0,95 23,299 40 0,582 0,629 
0,558 0,674 0,639 0,592 0,573 0,593 0,668 0,656 0,671 0,602 
0,667 0,557 0,626 0,622 0,573 0,567 0,591 0,551 0,619 0,575 
0,570 0,559 0,569 0,635 0,653 0,667 0,601 0,653 0,636 0,591 
Ubicar en mesa de trabajo   95% 
0,022 0,023 0,120 0,018 0,038 0,051 0,026 0,098 0,024 0,024 
2,012 0,95 1,911 40 0,048 0,052 
0,037 0,074 0,037 0,034 0,073 0,067 0,036 0,034 0,074 0,051 
0,054 0,072 0,053 0,070 0,051 0,043 0,035 0,039 0,042 0,036 
0,059 0,068 0,053 0,072 0,051 0,035 0,036 0,070 0,057 0,053 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
El operario toma agua 
Totales 0,706 0,762 
Tiempo Observado (to) 29,722 
% Error 0,93% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
358 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de ojalado y botonado a mesa de patinadora 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:00;3:00;10:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;3:01;10:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017; 21/03/2017;22/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,289 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de ojalado y 
botonado a mesa de patinadora 
100% 
0,290 0,275 0,234 0,284 0,276 0,236 0,257 0,286 0,308 0,239 
27,030 1 27,030 100 0,270 0,289 
0,289 0,257 0,290 0,305 0,254 0,235 0,284 0,258 0,284 0,273 
0,286 0,240 0,275 0,243 0,287 0,275 0,302 0,308 0,234 0,237 
0,237 0,271 0,273 0,289 0,255 0,257 0,239 0,240 0,243 0,284 
0,259 0,275 0,237 0,241 0,252 0,303 0,288 0,287 0,304 0,304 
0,274 0,267 0,257 0,258 0,309 0,308 0,304 0,273 0,286 0,307 
0,270 0,287 0,272 0,259 0,301 0,268 0,303 0,251 0,301 0,257 
0,303 0,271 0,271 0,305 0,252 0,285 0,272 0,242 0,271 0,260 
0,257 0,269 0,289 0,288 0,241 0,236 0,233 0,287 0,291 0,257 
0,301 0,272 0,290 0,275 0,241 0,241 0,234 0,238 0,252 0,255 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,270 0,289 
Tiempo Observado (to) 27,030 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27,030 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera a ser llevados a bordado 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:43 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 19/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,441 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera a ser llevados a 
bordado 
100% 
1,116 1,307 1,455 1,770 1,761 1,452 1,241 1,736 1,423 1,205 
43,2212 100% 43,2212 30 1,4407 1,441 1,152 1,507 1,541 1,925 1,098 1,070 1,684 1,602 1,952 1,484 
2,000 1,139 1,025 1,300 1,641 1,340 1,768 1,328 1,079 1,121 
Observaciones:   Totales 1,441 1,441 
Tiempo Observado (to) 43,221 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 43,221 
 
359 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar camisa de Bordado a terminado 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 8:00;1:00;11:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:01;1:01;11:01 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 23/01/2017;24/01/2017;25/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,748 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar camisa de Bordado a 
terminado  
100% 
0,703 0,654 0,738 0,634 0,734 0,673 0,755 0,635 0,705 0,675 
27,956 1 27,956 40 0,699 0,748 
0,655 0,634 0,739 0,637 0,652 0,756 0,739 0,690 0,672 0,637 
0,739 0,721 0,750 0,737 0,722 0,703 0,723 0,755 0,667 0,756 
0,754 0,721 0,670 0,651 0,751 0,634 0,689 0,650 0,688 0,757 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,699 0,748 
Tiempo Observado (to) 27,956 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27,956 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pulido 
OPERARIO Nubia HORA DE INICIACIÓN 2:00 
MÁQUINA Mesa de terminado HORA DE TERMINACIÓN 2:48 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 1/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 2,561 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa  100% 
0,119 0,101 0,099 0,125 0,074 0,100 0,082 0,092 0,085 0,122 
1,954 1 1,954 20 0,098 0,105 
0,103 0,094 0,105 0,086 0,081 0,108 0,076 0,096 0,094 0,113 
Pulir 100% 
2,111 1,717 1,615 1,942 1,354 1,786 1,252 1,519 1,543 1,837 
33,149 1 33,149 20 1,657 1,790 
1,903 1,499 1,670 1,509 1,414 1,782 1,433 1,637 1,619 2,006 
Sellado 110% 
0,660 0,268 0,384 0,580 0,453 0,709 0,589 0,719 0,603 0,573 
10,393 1,1 11,433 20 0,572 0,617 
0,474 0,374 0,268 0,551 0,336 0,546 0,778 0,594 0,511 0,423 
Ubicar en mesa de trabajo   100% 
0,061 0,049 0,048 0,060 0,043 0,059 0,039 0,045 0,038 0,046 
0,886 1 0,886 20 0,044 0,048 
0,046 0,038 0,038 0,035 0,033 0,041 0,035 0,046 0,038 0,047 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recepción de nuevo producto 
Totales 2,371 2,561 
Tiempo Observado (to) 46,382 
% Error 3,37% 
Tiempo de duración de la toma (td) 48 
 
 
360 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Abotonar 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 2:00 
MÁQUINA Mesa de terminado HORA DE TERMINACIÓN 2:42 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 1/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,723 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) 
SUM TR VR VN TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar 100% 
0,118 0,086 0,101 0,089 0,084 0,093 0,119 0,106 0,085 0,122 
6,188 1 6,188 60 0,103 0,111 
0,121 0,122 0,119 0,125 0,104 0,105 0,087 0,106 0,121 0,123 
0,126 0,084 0,091 0,124 0,091 0,090 0,106 0,126 0,106 0,124 
0,109 0,092 0,119 0,088 0,087 0,100 0,087 0,091 0,103 0,089 
0,118 0,109 0,086 0,086 0,124 0,087 0,102 0,100 0,089 0,089 
0,088 0,093 0,103 0,122 0,105 0,124 0,103 0,110 0,093 0,089 
Abotonar 100% 
0,619 0,441 0,588 0,604 0,572 0,569 0,509 0,507 0,518 0,418 
31,127 1 31,127 60 0,519 0,560 
0,602 0,618 0,619 0,459 0,605 0,535 0,471 0,476 0,567 0,601 
0,604 0,436 0,538 0,539 0,504 0,425 0,435 0,443 0,417 0,438 
0,442 0,475 0,600 0,567 0,488 0,589 0,542 0,468 0,587 0,509 
0,575 0,591 0,435 0,551 0,452 0,452 0,426 0,504 0,576 0,422 
0,608 0,441 0,490 0,508 0,488 0,592 0,475 0,541 0,436 0,619 
Ubicar en mesa de trabajo   100% 
0,054 0,053 0,055 0,057 0,052 0,038 0,039 0,039 0,042 0,055 
2,859 1 2,859 60 0,048 0,051 
0,054 0,050 0,058 0,060 0,056 0,052 0,036 0,043 0,057 0,040 
0,053 0,060 0,039 0,041 0,036 0,054 0,038 0,034 0,053 0,057 
0,040 0,052 0,038 0,059 0,052 0,053 0,050 0,041 0,052 0,052 
0,034 0,056 0,040 0,039 0,041 0,037 0,058 0,052 0,038 0,057 
0,043 0,037 0,059 0,043 0,035 0,052 0,040 0,054 0,059 0,040 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recepción de nuevo producto 
Totales 0,670 0,723 
Tiempo Observado (to) 40,174 
% Error 4,35% 
Tiempo de duración de la toma (td) 42 
 
 
 
 
 
 
 
361 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado camisa de terminado a enconado 
OPERARIO Nubia HORA DE INICIACIÓN 9:40;2:40;1:40 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:41;2:41;1:41 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 23/01/2017;24/01/2017;25/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,104 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado camisa de terminado a 
enconado 
100% 
0,087 0,107 0,084 0,086 0,101 0,110 0,100 0,088 0,101 0,088 
9,695 1 9,695 100 0,097 0,104 
0,089 0,090 0,085 0,092 0,101 0,090 0,105 0,105 0,106 0,102 
0,101 0,088 0,103 0,110 0,090 0,102 0,089 0,108 0,103 0,106 
0,102 0,093 0,101 0,084 0,109 0,103 0,084 0,091 0,086 0,087 
0,092 0,106 0,110 0,109 0,108 0,083 0,085 0,091 0,105 0,104 
0,087 0,101 0,090 0,103 0,091 0,109 0,086 0,109 0,105 0,084 
0,084 0,102 0,085 0,093 0,090 0,084 0,106 0,108 0,091 0,084 
0,090 0,104 0,105 0,109 0,085 0,110 0,107 0,085 0,091 0,106 
0,103 0,105 0,101 0,086 0,103 0,109 0,102 0,086 0,109 0,091 
0,092 0,086 0,104 0,107 0,104 0,092 0,085 0,085 0,104 0,109 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,097 0,104 
Tiempo Observado (to) 9,695 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 9,695 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Enconado 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 2:45 
MÁQUINA Máquina de enconado HORA DE TERMINACIÓN 3:27 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 1/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,374 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en cono 85% 
0,225 0,223 0,188 0,173 0,174 0,203 0,219 0,167 0,203 0,202 
12,842 0,85 10,916 60 0,182 0,195 
0,205 0,242 0,259 0,174 0,201 0,220 0,187 0,224 0,260 0,235 
0,241 0,242 0,221 0,167 0,190 0,253 0,239 0,173 0,192 0,237 
0,217 0,242 0,239 0,205 0,169 0,250 0,183 0,252 0,256 0,185 
0,209 0,169 0,259 0,187 0,236 0,256 0,188 0,259 0,221 0,222 
0,256 0,173 0,190 0,234 0,239 0,185 0,200 0,193 0,222 0,205 
Enconar 85% 
0,072 0,073 0,090 0,074 0,076 0,093 0,072 0,102 0,103 0,075 
5,567 0,85 4,732 60 0,079 0,084 
0,091 0,075 0,090 0,122 0,121 0,091 0,086 0,121 0,073 0,104 
0,071 0,105 0,070 0,071 0,091 0,106 0,122 0,077 0,093 0,072 
0,121 0,086 0,102 0,104 0,091 0,073 0,125 0,085 0,085 0,102 
0,073 0,071 0,109 0,124 0,109 0,119 0,123 0,107 0,119 0,068 
0,093 0,075 0,121 0,075 0,072 0,084 0,105 0,069 0,092 0,101 
Retirar camisa del cono y Ubicar en 
mesa de trabajo   
85% 
0,107 0,101 0,109 0,122 0,110 0,103 0,087 0,107 0,125 0,102 
6,243 0,85 5,307 60 0,088 0,095 
0,090 0,122 0,122 0,124 0,102 0,101 0,075 0,125 0,126 0,117 
0,124 0,103 0,110 0,103 0,126 0,119 0,123 0,125 0,123 0,084 
0,092 0,071 0,110 0,121 0,101 0,102 0,069 0,121 0,126 0,123 
0,083 0,075 0,073 0,117 0,070 0,107 0,108 0,121 0,109 0,089 
0,068 0,070 0,118 0,070 0,124 0,118 0,103 0,069 0,108 0,090 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 % 
Recepción de nuevo producto 
Totales 0,349 0,374 
Tiempo Observado (to) 41,056 
% Error 2,25% 
Tiempo de duración de la toma (td) 42 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Traslado camisa de enconado a planchado 
OPERARIO Catalina HORA DE INICIACIÓN 9:50;2:50;1:50 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:51;2:51;1:51 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 23/01/2017;24/01/2017;25/02/2017… 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,107 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN N° Ciclos TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Traslado camisa de enconado a 
planchado 
100% 
0,084 0,105 0,106 0,104 0,104 0,106 0,107 0,089 0,103 0,091 
9,956 1 9,956 100 0,100 0,107 
0,109 0,108 0,107 0,110 0,109 0,107 0,105 0,102 0,092 0,088 
0,104 0,105 0,091 0,100 0,103 0,109 0,106 0,108 0,085 0,089 
0,105 0,102 0,105 0,088 0,108 0,109 0,089 0,107 0,103 0,087 
0,087 0,088 0,102 0,110 0,108 0,106 0,104 0,105 0,103 0,107 
0,109 0,092 0,109 0,088 0,093 0,103 0,088 0,104 0,107 0,087 
0,109 0,103 0,085 0,083 0,085 0,106 0,109 0,102 0,108 0,093 
0,091 0,093 0,101 0,093 0,102 0,092 0,110 0,109 0,107 0,084 
0,105 0,092 0,101 0,092 0,093 0,092 0,105 0,102 0,102 0,101 
0,084 0,092 0,107 0,088 0,110 0,088 0,107 0,085 0,109 0,102 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % Totales 0,100 0,107 
Tiempo Observado (to) 9,956 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 9,956 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de camisa a ser trasladada por el líder de área a mesa de empaque 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 2:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:13 
CLASES DE OPERACIÓN - FECHA 20/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,451 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera a ser llevados a 
bordado 
100% 
0,040 0,864 0,567 0,441 0,745 0,627 0,069 0,226 0,539 0,059 
13,5223 100% 13,522 30 0,4507 0,451 0,213 0,922 0,067 0,109 0,618 0,081 0,980 0,137 0,110 0,586 
0,446 0,955 0,252 0,281 0,542 0,990 0,712 0,430 0,271 0,643 
Observaciones:   Totales 0,451 0,451 
Tiempo Observado (to) 13,522 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,522 
 
364 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchado 
OPERARIO  Norma HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA Mesa de planchado HORA DE TERMINACIÓN 8:03 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 2/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,650 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar 100% 
0,120 0,082 0,106 0,089 0,097 0,082 0,092 0,062 0,099 0,089 
2,945 1 2,945 30 0,098 0,106 0,099 0,090 0,097 0,095 0,121 0,079 0,124 0,099 0,083 0,116 
0,098 0,124 0,077 0,123 0,126 0,120 0,082 0,105 0,081 0,089 
Planchar 100% 
1,621 1,170 1,356 1,126 1,284 1,101 1,174 0,862 1,272 1,171 
38,840 1 38,840 30 1,295 1,398 1,437 1,177 1,281 1,150 1,646 0,997 1,486 1,421 1,075 1,524 
1,312 1,736 1,042 1,505 1,646 1,642 1,038 1,418 1,050 1,119 
Retirar camisa  y Ubicar en mesa 
de trabajo   
100% 
0,185 0,132 0,138 0,118 0,123 0,119 0,108 0,098 0,132 0,109 
4,037 1 4,037 30 0,135 0,145 0,149 0,110 0,133 0,117 0,151 0,109 0,162 0,152 0,100 0,170 
0,141 0,171 0,117 0,159 0,165 0,175 0,119 0,140 0,114 0,117 
observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 %,Llenado de tanque de agua Totales 1,527 1,650 
Tiempo Observado (to) 60,353 
% Error 4,20% 
Tiempo de duración de la toma (td) 63 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Doblado de camisa en cartón 
OPERARIO Nubia HORA DE INICIACIÓN 8:10 
MÁQUINA Mesa de logística HORA DE TERMINACIÓN 8:47 
CLASES DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,891 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y cartón y 
posicionar 
100% 
0,204 0,217 0,195 0,129 0,241 0,145 0,142 0,220 0,229 0,210 
3,827 1 3,827 20 0,191 0,205 
0,225 0,205 0,175 0,152 0,256 0,156 0,153 0,223 0,172 0,176 
Empacar camisa 100% 
1,373 1,664 1,500 1,089 1,489 1,372 1,133 1,444 1,550 1,332 
27,166 1 27,166 20 1,358 1,453 
1,603 1,624 1,192 1,264 1,518 1,365 1,246 1,251 1,267 0,890 
Dejar camisa en posición final 
y Ubicar en mesa de trabajo   
100% 
0,249 0,238 0,179 0,189 0,281 0,158 0,222 0,226 0,198 0,226 
4,357 1 4,357 20 0,218 0,233 
0,206 0,242 0,258 0,206 0,255 0,185 0,154 0,265 0,213 0,209 
Observaciones: Total de suplementos aplicados=  7 % y Organiza camisas Totales 1,768 1,891 
Tiempo Observado (to) 35,350 
% Error 4,46% 
Tiempo de duración de la toma (td) 37 
365 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchado camisa manga corta 
OPERARIO  Norma HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA Mesa de planchado HORA DE TERMINACIÓN 9:12 
CLASES DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 28/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 1,903 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar 100% 
0,377 0,247 0,263 0,150 0,257 0,173 0,180 0,223 0,213 0,187 
9,809 100% 9,809 30 0,327 0,350 0,213 0,387 0,273 0,393 0,257 0,273 0,270 0,297 0,363 0,290 
0,403 0,468 0,553 0,401 0,450 0,512 0,423 0,361 0,525 0,426 
Planchar 100% 
1,107 1,467 1,373 1,473 1,590 1,070 1,350 1,373 1,180 1,073 
39,528 100% 39,528 30 1,318 1,410 1,343 1,653 1,590 1,013 1,197 1,333 1,227 1,047 1,770 1,320 
1,026 1,701 1,337 1,216 1,167 1,433 1,306 1,150 1,641 1,000 
Retirar camisa  y Ubicar en mesa 
de trabajo   
100% 
0,103 0,073 0,060 0,113 0,213 0,103 0,123 0,157 0,140 0,087 
4,032 100% 4,032 30 0,134 0,144 0,117 0,117 0,097 0,060 0,163 0,207 0,267 0,127 0,363 0,103 
0,131 0,134 0,129 0,095 0,112 0,141 0,107 0,109 0,179 0,103 
Observaciones:   Totales 1,779 1,903 
Tiempo Observado (to) 70,868 
% Error 1,57% 
Tiempo de duración de la toma (td)  72 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S. 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Dobladillo manga corto 
OPERARIO Juan HORA DE INICIACIÓN 9:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:30 
CLASES DE OPERACIÓN Máquina FECHA 27/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas - Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR (min) 0,923 
Elementos VR 
Ciclos (minutos) SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar camisa y posicionar en 
máquina 
100% 
0,302 0,268 0,271 0,317 0,339 0,255 0,287 0,327 0,285 0,323 
8,913 1 8,913 30 0,297 0,297 0,267 0,325 0,325 0,323 0,337 0,277 0,317 0,337 0,252 0,272 
0,270 0,333 0,252 0,301 0,285 0,284 0,304 0,267 0,305 0,306 
Coser (Dobladillar) 90% 
0,518 0,521 0,518 0,570 0,621 0,622 0,570 0,525 0,543 0,673 
17,476 0,9 15,728 30 0,524 0,524 0,526 0,534 0,617 0,560 0,541 0,601 0,627 0,589 0,519 0,741 
0,539 0,607 0,554 0,606 0,574 0,604 0,609 0,573 0,623 0,652 
Ubicar camisa en banco de salida  100% 
0,086 0,086 0,101 0,085 0,109 0,104 0,125 0,125 0,092 0,087 
3,064 1 3,064 30 0,102 0,102 0,103 0,090 0,089 0,127 0,086 0,118 0,083 0,087 0,125 0,102 
0,087 0,124 0,124 0,108 0,089 0,105 0,105 0,122 0,101 0,086 
observaciones: 
Total de suplementos aplicados=  7 %, Cambio de carrete,  
Recibe órdenes del supervisor del área 
Totales 0,923 0,923 
Tiempo Observado (to) 29,452 
% Error 1,83% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
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ANEXO H 
TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE CONFECCIÓN DE PANTALÓN  
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar delanteros y traseros de módulo a fileteadora 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 
2:00 pm; 7:00 am; 
8:00 am; 9:00 am… 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:01 pm; 7:01 am;...  
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 22/12/2016; 23/12/2016;… 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,211 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar delanteros y 
traseros de módulo a 
fileteadora 
100% 
0,181 0,176 0,225 0,193 0,172 0,232 0,190 0,194 0,186 0,214 
19,723 100% 19,7 100 0,197 0,211 
0,199 0,193 0,228 0,222 0,171 0,227 0,231 0,169 0,179 0,216 
0,168 0,223 0,190 0,233 0,181 0,176 0,213 0,192 0,208 0,193 
0,189 0,217 0,169 0,173 0,229 0,185 0,170 0,187 0,225 0,215 
0,201 0,176 0,176 0,189 0,205 0,214 0,178 0,169 0,170 0,194 
0,182 0,217 0,222 0,209 0,184 0,215 0,178 0,222 0,199 0,224 
0,227 0,194 0,207 0,201 0,194 0,209 0,181 0,227 0,197 0,206 
0,170 0,209 0,208 0,173 0,198 0,180 0,167 0,185 0,175 0,177 
0,233 0,204 0,185 0,167 0,209 0,167 0,198 0,177 0,197 0,184 
0,233 0,221 0,211 0,230 0,188 0,203 0,199 0,200 0,196 0,179 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,197 0,211 
Tiempo Observado (to) 19,723 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,723 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pedir insumos y alistar insumos (Recortar marquillas) 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 2:30;700 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:45;7:15 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,026 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Pedir insumos y alistar 
insumos (Recortar 
marquillas) 
100% 
0,972 0,956 0,970 0,987 0,967 0,934 0,952 0,936 0,971 0,957 
29,044 100% 29,0 30 0,968 1,026 1,006 0,970 0,940 0,959 0,951 0,992 0,952 1,008 0,973 0,935 
1,005 0,972 1,001 1,001 0,989 0,942 0,937 0,967 0,955 0,987 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 6% Totales 0,968 1,026 
Tiempo Observado (to) 29,044 
% Error 3,19% 
Tiempo de duración de la toma (td) 30 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar insumos relacionados a la orden de producción 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:00;11:00:3:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;11:01:3:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/01/2017;3/01/2017;4/0/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,143 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar insumos 
relacionados a la orden de 
producción 
100% 
0,127 0,120 0,122 0,122 0,126 0,157 0,135 0,117 0,117 0,139 
13,487 100% 13,5 100 0,135 0,143 
0,118 0,125 0,124 0,159 0,134 0,137 0,141 0,157 0,126 0,125 
0,118 0,126 0,124 0,151 0,119 0,122 0,119 0,123 0,126 0,160 
0,137 0,126 0,153 0,134 0,133 0,140 0,150 0,117 0,154 0,159 
0,137 0,119 0,125 0,134 0,141 0,120 0,139 0,140 0,136 0,119 
0,140 0,140 0,123 0,158 0,153 0,126 0,141 0,138 0,138 0,154 
0,152 0,120 0,156 0,153 0,136 0,138 0,134 0,140 0,135 0,120 
0,142 0,142 0,156 0,120 0,121 0,120 0,155 0,138 0,152 0,117 
0,159 0,119 0,152 0,120 0,125 0,123 0,150 0,135 0,117 0,118 
0,151 0,156 0,118 0,119 0,124 0,136 0,140 0,160 0,124 0,158 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 6% Totales 0,135 0,143 
Tiempo Observado (to) 13,487 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,487 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar marquillas 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:47 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 9/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,221 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar marquilla Y talla y 
posicionar 
80% 
0,199 0,145 0,186 0,171 0,181 0,177 0,139 0,194 0,173 0,143 
18,319 80% 14,7 100 0,147 0,157 
0,183 0,238 0,213 0,148 0,269 0,191 0,193 0,150 0,168 0,174 
0,160 0,125 0,209 0,131 0,147 0,118 0,133 0,210 0,180 0,205 
0,211 0,234 0,189 0,183 0,255 0,257 0,173 0,173 0,169 0,217 
0,305 0,165 0,161 0,197 0,205 0,171 0,313 0,208 0,153 0,172 
0,116 0,132 0,257 0,184 0,211 0,118 0,190 0,236 0,165 0,154 
0,169 0,194 0,200 0,178 0,289 0,205 0,170 0,225 0,191 0,178 
0,240 0,115 0,183 0,198 0,245 0,097 0,133 0,172 0,127 0,136 
0,184 0,138 0,162 0,180 0,189 0,162 0,215 0,214 0,129 0,176 
0,168 0,217 0,137 0,237 0,145 0,194 0,234 0,143 0,172 0,151 
Coser (cierre o armado) 80% 
0,055 0,045 0,060 0,045 0,051 0,053 0,035 0,049 0,058 0,042 
5,424 80% 4,3 100 0,043 0,046 
0,060 0,077 0,079 0,047 0,084 0,065 0,054 0,055 0,052 0,043 
0,044 0,040 0,075 0,042 0,051 0,039 0,045 0,068 0,048 0,057 
0,056 0,063 0,046 0,051 0,071 0,072 0,046 0,048 0,053 0,063 
0,099 0,056 0,053 0,063 0,060 0,060 0,087 0,056 0,045 0,050 
0,031 0,040 0,058 0,051 0,073 0,031 0,044 0,064 0,049 0,056 
0,063 0,054 0,064 0,050 0,070 0,071 0,066 0,062 0,047 0,063 
0,063 0,036 0,044 0,056 0,069 0,030 0,039 0,056 0,039 0,043 
0,047 0,045 0,066 0,060 0,068 0,036 0,057 0,052 0,044 0,058 
0,035 0,064 0,037 0,063 0,045 0,052 0,069 0,049 0,044 0,036 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar marquillas 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:47 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 9/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,221 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ubicar en posición de salida 80% 
0,049 0,017 0,029 0,036 0,010 0,031 0,011 0,042 0,027 0,035 
2,051 80% 1,6 100 0,016 0,018 
0,012 0,045 0,032 0,010 0,033 0,023 0,007 0,036 0,010 0,016 
0,043 0,036 0,041 0,012 0,011 0,031 0,027 0,002 0,017 0,026 
0,018 0,008 0,012 0,011 0,015 0,006 0,027 0,013 0,031 0,001 
0,015 0,008 0,006 0,003 0,041 0,028 0,018 0,019 0,017 0,009 
0,016 0,027 0,006 0,027 0,061 0,015 0,003 0,016 0,010 0,040 
0,044 0,005 0,054 0,003 0,002 0,067 0,044 0,017 0,012 0,023 
0,005 0,030 0,014 0,021 0,016 0,021 0,038 0,018 0,040 0,011 
0,009 0,003 0,043 0,001 0,014 0,004 0,005 0,014 0,039 0,003 
0,005 0,009 0,007 0,050 0,004 0,012 0,004 0,023 0,032 0,002 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,206 0,221 
Tiempo Observado (to) 25,794 
% Error 4,47% 
Tiempo de duración de la toma (td) 27 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear  Tiros Delanteros (x2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 2:30 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 2:51 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,324 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar "delantero " y 
posicionar 
100% 
0,033 0,040 0,028 0,035 0,051 0,034 0,037 0,043 0,032 0,051 
4,002 100% 4,0 100 0,040 0,043 
0,035 0,047 0,047 0,053 0,037 0,035 0,040 0,045 0,035 0,041 
0,026 0,039 0,039 0,035 0,038 0,040 0,033 0,056 0,036 0,031 
0,029 0,040 0,035 0,030 0,046 0,047 0,047 0,045 0,056 0,058 
0,036 0,038 0,041 0,038 0,051 0,036 0,035 0,037 0,051 0,035 
0,040 0,035 0,029 0,035 0,059 0,037 0,032 0,029 0,030 0,056 
0,062 0,035 0,031 0,056 0,037 0,029 0,033 0,034 0,036 0,037 
0,040 0,047 0,046 0,037 0,046 0,033 0,037 0,046 0,055 0,033 
0,035 0,043 0,032 0,060 0,033 0,041 0,057 0,031 0,041 0,034 
0,037 0,050 0,044 0,048 0,038 0,026 0,031 0,050 0,046 0,034 
Coser (Filete sencillo) 100% 
0,080 0,124 0,099 0,109 0,158 0,126 0,154 0,123 0,114 0,127 
12,995 100% 13,0 100 0,130 0,139 
0,117 0,133 0,138 0,173 0,148 0,102 0,100 0,171 0,130 0,131 
0,092 0,121 0,149 0,140 0,123 0,116 0,098 0,187 0,113 0,109 
0,107 0,110 0,120 0,103 0,125 0,106 0,177 0,165 0,185 0,188 
0,089 0,158 0,124 0,131 0,154 0,144 0,128 0,161 0,153 0,145 
0,145 0,100 0,121 0,115 0,133 0,129 0,114 0,101 0,115 0,137 
0,227 0,081 0,098 0,172 0,130 0,096 0,096 0,120 0,119 0,100 
0,148 0,147 0,152 0,104 0,133 0,116 0,118 0,119 0,130 0,105 
0,145 0,131 0,096 0,190 0,131 0,161 0,176 0,128 0,156 0,138 
0,108 0,157 0,146 0,151 0,118 0,109 0,112 0,130 0,121 0,096 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear  Tiros Delanteros (x2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 2:30 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 2:51 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,324 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,106 0,180 0,112 0,134 0,124 0,121 0,139 0,187 0,134 0,163 
13,243 100% 13,2 100 0,132 0,142 
0,122 0,121 0,136 0,124 0,124 0,112 0,142 0,175 0,097 0,198 
0,109 0,107 0,163 0,126 0,094 0,101 0,147 0,147 0,119 0,097 
0,098 0,125 0,102 0,111 0,142 0,150 0,158 0,132 0,133 0,143 
0,108 0,121 0,151 0,139 0,145 0,137 0,111 0,138 0,139 0,139 
0,128 0,124 0,104 0,107 0,186 0,129 0,132 0,118 0,086 0,164 
0,176 0,112 0,148 0,138 0,106 0,116 0,127 0,152 0,121 0,121 
0,145 0,194 0,126 0,119 0,150 0,095 0,123 0,144 0,181 0,112 
0,121 0,099 0,137 0,140 0,123 0,132 0,143 0,108 0,166 0,118 
0,152 0,141 0,191 0,161 0,122 0,086 0,083 0,148 0,166 0,136 
Observaciones: 
Total, de suplementos aplicados= 7%;  
dos operaciones por pantalón:  
Tiempo estándar= 0,324 * 2= 0,648 min. 
Totales 0,302 0,324 
Tiempo Observado (to) 30,240 
% Error 2,45% 
Tiempo de duración de la toma (td) 31 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear  Tiros Traseros (x2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 4:19 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,195 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar "Trasero" y posicionar 100% 
0,030 0,022 0,036 0,026 0,023 0,023 0,022 0,030 0,026 0,027 
2,951 100% 3,0 100 0,030 0,032 
0,028 0,026 0,027 0,036 0,032 0,040 0,029 0,031 0,030 0,035 
0,044 0,027 0,025 0,040 0,027 0,027 0,030 0,028 0,035 0,031 
0,029 0,032 0,023 0,034 0,035 0,022 0,027 0,022 0,032 0,024 
0,024 0,028 0,030 0,028 0,036 0,031 0,035 0,024 0,025 0,030 
0,024 0,025 0,025 0,038 0,028 0,027 0,030 0,026 0,024 0,027 
0,025 0,050 0,023 0,034 0,035 0,036 0,038 0,027 0,022 0,032 
0,024 0,053 0,026 0,031 0,031 0,032 0,029 0,032 0,029 0,027 
0,021 0,030 0,033 0,026 0,031 0,024 0,035 0,025 0,032 0,024 
0,027 0,023 0,037 0,026 0,033 0,029 0,034 0,027 0,035 0,023 
Coser (Filete sencillo) 100% 
0,056 0,041 0,061 0,049 0,041 0,047 0,047 0,058 0,044 0,055 
5,635 100% 5,6 100 0,056 0,060 
0,043 0,064 0,044 0,066 0,060 0,066 0,059 0,067 0,062 0,057 
0,086 0,056 0,058 0,068 0,054 0,044 0,057 0,050 0,069 0,063 
0,048 0,056 0,041 0,069 0,070 0,045 0,060 0,048 0,057 0,052 
0,057 0,057 0,065 0,047 0,067 0,060 0,057 0,041 0,044 0,046 
0,060 0,041 0,052 0,073 0,055 0,047 0,055 0,066 0,042 0,058 
0,042 0,081 0,044 0,055 0,073 0,057 0,061 0,063 0,047 0,067 
0,043 0,092 0,051 0,061 0,062 0,055 0,074 0,069 0,062 0,058 
0,046 0,060 0,049 0,061 0,070 0,057 0,052 0,049 0,050 0,043 
0,055 0,046 0,052 0,053 0,058 0,075 0,048 0,052 0,065 0,049 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
375 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear  Tiros Traseros (x2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 4:19 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,195 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,107 0,093 0,111 0,117 0,082 0,089 0,076 0,088 0,099 0,110 
9,685 100% 9,7 100 0,097 0,104 
0,090 0,105 0,099 0,090 0,082 0,109 0,080 0,113 0,123 0,111 
0,112 0,112 0,096 0,107 0,070 0,097 0,109 0,077 0,090 0,102 
0,101 0,084 0,084 0,110 0,086 0,091 0,095 0,082 0,113 0,083 
0,097 0,119 0,099 0,094 0,113 0,079 0,102 0,089 0,096 0,087 
0,089 0,078 0,084 0,103 0,068 0,105 0,078 0,098 0,093 0,098 
0,071 0,133 0,095 0,104 0,097 0,121 0,102 0,104 0,091 0,117 
0,068 0,135 0,087 0,118 0,079 0,092 0,106 0,105 0,084 0,079 
0,087 0,130 0,109 0,092 0,094 0,093 0,109 0,085 0,086 0,076 
0,095 0,100 0,113 0,095 0,117 0,103 0,094 0,086 0,098 0,090 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados= 7%; dos operaciones por pantalón: Tiempo estándar= 0,195 * 
2= 0,39 min. 
Totales 0,183 0,195 
Tiempo Observado (to) 18,271 
% Error 3,84% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de delanteros y traseros a ser trasladados 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 7:00;11:00;1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:20;11:20;1:31 
CLASE DE OPERACIÓN - FECHA 10/01/2017;11/01/2017;12/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 7,137 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de delanteros y 
traseros a ser trasladados 
100% 7,790 7,549 6,835 7,829 7,780 6,102 6,352 7,031 7,933 6,173 71,374 100% 71,4 10 7,137 7,137 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 0% Totales 7,137 7,137 
Tiempo Observado (to) 71,374 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 71,374 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar pretina paso 1 (unir centro o ancho) (x2) 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 2:46;4:15 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:54;4:28 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,364 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pretinas "con 
fusionado/sencilla" (2) y 
posicionar en máquina 
100% 
0,195 0,242 0,179 0,279 0,191 0,153 0,236 0,201 0,275 0,142 
12,396 100% 12,4 60 0,207 0,221 
0,229 0,214 0,217 0,224 0,170 0,207 0,288 0,159 0,226 0,232 
0,205 0,249 0,276 0,333 0,207 0,150 0,343 0,340 0,167 0,211 
0,227 0,261 0,250 0,207 0,185 0,288 0,278 0,285 0,345 0,258 
0,232 0,282 0,199 0,343 0,107 0,152 0,118 0,128 0,250 0,106 
0,130 0,118 0,099 0,098 0,166 0,133 0,083 0,091 0,113 0,127 
Coser (Unir) 100% 
0,093 0,102 0,081 0,088 0,099 0,090 0,093 0,076 0,135 0,067 
5,466 100% 5,5 60 0,091 0,097 
0,085 0,078 0,108 0,106 0,071 0,096 0,128 0,086 0,109 0,091 
0,074 0,105 0,126 0,126 0,111 0,064 0,120 0,152 0,064 0,094 
0,111 0,107 0,143 0,105 0,088 0,121 0,129 0,102 0,109 0,129 
0,101 0,157 0,084 0,154 0,047 0,065 0,057 0,056 0,107 0,048 
0,052 0,061 0,055 0,052 0,072 0,058 0,042 0,041 0,053 0,043 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,089 0,081 0,038 0,031 0,051 0,049 0,004 0,045 0,022 0,062 
2,569 100% 2,6 60 0,043 0,046 
0,026 0,059 0,046 0,010 0,066 0,048 0,004 0,055 0,032 0,035 
0,043 0,056 0,062 0,029 0,085 0,030 0,040 0,018 0,019 0,058 
0,076 0,002 0,063 0,091 0,047 0,014 0,049 0,045 0,033 0,086 
0,122 0,113 0,068 0,042 0,016 0,056 0,007 0,056 0,058 0,000 
0,027 0,019 0,021 0,037 0,000 0,039 0,013 0,031 0,036 0,010 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados= 7%; dos operaciones por pantalón: Tiempo estándar= 0,364 * 
2= 0,728 min. 
Totales 0,341 0,364 
Tiempo Observado (to) 20,432 
% Error 2,71% 
Tiempo de duración de la toma (td) 21 
 
 
 
 
 
 
 
377 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar pretina paso 2 (unir lateral o largo) 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 2:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:23 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 10/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,181 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar ensambles de pretina 
(2) y posicionar 
100% 
0,666 0,270 0,742 0,161 0,337 0,329 0,424 0,320 0,346 0,405 
7,414 100% 7,4 20 0,371 0,397 
0,273 0,277 0,559 0,254 0,228 0,297 0,565 0,363 0,263 0,335 
Coser (Ensamble) 100% 
1,403 0,521 1,417 0,230 0,580 0,596 0,742 0,547 0,593 0,641 
13,623 100% 13,6 20 0,681 0,729 
0,491 0,563 1,217 0,635 0,416 0,454 0,971 0,487 0,602 0,517 
Revisar y Dejar en banco de 
salida 
100% 
0,021 0,062 0,066 0,034 0,064 0,007 0,108 0,012 0,069 0,005 
1,041 100% 1,0 20 0,052 0,056 
0,074 0,138 0,006 0,023 0,128 0,064 0,059 0,092 0,005 0,006 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,104 1,181 
Tiempo Observado (to) 22,078 
% Error 4,01% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pretina de módulo a filete 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 9:30;11:30:3:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:31;11:31;3:31 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/01/2017;3/01/2017;4/0/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,106 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pretina de módulo 
a filete 
100% 
0,091 0,088 0,113 0,097 0,086 0,116 0,095 0,097 0,093 0,107 
9,862 100% 9,9 100 0,099 0,106 
0,099 0,097 0,114 0,111 0,086 0,114 0,116 0,085 0,090 0,108 
0,084 0,111 0,095 0,117 0,090 0,088 0,106 0,096 0,104 0,097 
0,094 0,109 0,085 0,086 0,115 0,093 0,085 0,093 0,112 0,108 
0,100 0,088 0,088 0,094 0,103 0,107 0,089 0,084 0,085 0,097 
0,091 0,108 0,111 0,104 0,092 0,108 0,089 0,111 0,100 0,112 
0,113 0,097 0,104 0,100 0,097 0,104 0,091 0,114 0,099 0,103 
0,085 0,104 0,104 0,087 0,099 0,090 0,084 0,093 0,087 0,088 
0,116 0,102 0,093 0,083 0,105 0,084 0,099 0,088 0,099 0,092 
0,116 0,111 0,106 0,115 0,094 0,102 0,100 0,100 0,098 0,090 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,099 0,106 
Tiempo Observado (to) 9,862 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 9,862 
378 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear pieza "Pretina" 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 4:19 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 22/12/2016 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,322 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar "Pretina" y ubicar 100% 
0,043 0,032 0,037 0,050 0,032 0,033 0,042 0,037 0,044 0,045 
2,389 100% 2,4 60 0,040 0,043 
0,038 0,029 0,053 0,039 0,045 0,038 0,032 0,038 0,040 0,041 
0,042 0,043 0,044 0,028 0,036 0,035 0,043 0,046 0,032 0,038 
0,053 0,033 0,039 0,043 0,032 0,046 0,038 0,041 0,037 0,033 
0,039 0,029 0,042 0,036 0,040 0,054 0,041 0,039 0,041 0,035 
0,053 0,048 0,032 0,035 0,036 0,039 0,046 0,044 0,038 0,051 
Coser (Filete sencillo) 100% 
0,183 0,222 0,211 0,240 0,234 0,204 0,257 0,244 0,299 0,251 
12,793 100% 12,8 60 0,213 0,228 
0,232 0,158 0,238 0,210 0,273 0,237 0,172 0,227 0,156 0,169 
0,237 0,246 0,257 0,175 0,181 0,179 0,240 0,284 0,158 0,207 
0,225 0,210 0,182 0,241 0,156 0,222 0,166 0,239 0,196 0,220 
0,165 0,164 0,228 0,230 0,201 0,269 0,166 0,174 0,221 0,199 
0,242 0,209 0,198 0,183 0,215 0,234 0,226 0,176 0,231 0,222 
Despejar máquina (correr 
pretinas) 
100% 
0,056 0,027 0,078 0,047 0,023 0,037 0,023 0,017 0,013 0,015 
2,862 100% 2,9 60 0,048 0,051 
0,009 0,072 0,103 0,049 0,062 0,055 0,003 0,060 0,059 0,060 
0,008 0,003 0,059 0,048 0,037 0,086 0,004 0,028 0,065 0,071 
0,083 0,022 0,034 0,034 0,077 0,031 0,071 0,052 0,059 0,030 
0,078 0,058 0,015 0,060 0,062 0,027 0,071 0,077 0,102 0,073 
0,060 0,096 0,031 0,037 0,012 0,018 0,055 0,063 0,029 0,066 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,301 0,322 
Tiempo Observado (to) 18,043 
% Error 3,51% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquete (delanteros, traseros y Pretina) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 10:30;1:30:2:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 10:31;1:31;2:31 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/01/2017;3/01/2017;4/0/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,510 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar y separar pretinas 
fileteadas, tiros delanteros y 
tiros traseros y posicionar 
Amarrar paquete y llevar a 
canasta 
100% 
0,472 0,428 0,480 0,534 0,508 0,515 0,506 0,514 0,443 0,535 
29,141 100% 29,1 60 0,486 0,510 
0,462 0,487 0,499 0,526 0,513 0,523 0,517 0,432 0,462 0,482 
0,417 0,419 0,426 0,546 0,436 0,423 0,461 0,458 0,515 0,511 
0,523 0,492 0,529 0,519 0,460 0,438 0,524 0,530 0,475 0,524 
0,527 0,539 0,542 0,517 0,419 0,434 0,454 0,547 0,515 0,476 
0,426 0,507 0,487 0,418 0,531 0,515 0,481 0,493 0,421 0,429 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 5% Totales 0,486 0,510 
Tiempo Observado (to) 29,141 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 29,141 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar paquete de piezas de fileteadora al módulo 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 10:40;1:40:2:40 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 10:41;1:41;2:41 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/01/2017;3/01/2017;4/0/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,211 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar paquete de piezas 
de fileteadora al módulo 
100% 
0,181 0,176 0,225 0,193 0,172 0,232 0,190 0,194 0,186 0,214 
19,723 100% 19,7 100 0,197 0,211 
0,199 0,193 0,228 0,222 0,171 0,227 0,231 0,169 0,179 0,216 
0,168 0,223 0,190 0,233 0,181 0,176 0,213 0,192 0,208 0,193 
0,189 0,217 0,169 0,173 0,229 0,185 0,170 0,187 0,225 0,215 
0,201 0,176 0,176 0,189 0,205 0,214 0,178 0,169 0,170 0,194 
0,182 0,217 0,222 0,209 0,184 0,215 0,178 0,222 0,199 0,224 
0,227 0,194 0,207 0,201 0,194 0,209 0,181 0,227 0,197 0,206 
0,170 0,209 0,208 0,173 0,198 0,180 0,167 0,185 0,175 0,177 
0,233 0,204 0,185 0,167 0,209 0,167 0,198 0,177 0,197 0,184 
0,233 0,221 0,211 0,230 0,188 0,203 0,199 0,200 0,196 0,179 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,197 0,211 
Tiempo Observado (to) 19,723 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,723 
380 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Desarmar paquete de piezas 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00;11:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:01;1:01;11:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 23/01/2017;24/01/2017;25/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,398 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Desarmar paquete de piezas 100% 
0,386 0,382 0,363 0,428 0,346 0,364 0,407 0,408 0,366 0,388 
37,167 100% 37,2 100 0,372 0,398 
0,393 0,341 0,392 0,405 0,341 0,400 0,431 0,351 0,410 0,382 
0,367 0,324 0,345 0,361 0,398 0,387 0,357 0,391 0,419 0,404 
0,423 0,341 0,340 0,334 0,351 0,380 0,379 0,425 0,424 0,408 
0,386 0,344 0,423 0,323 0,413 0,380 0,343 0,385 0,321 0,317 
0,382 0,317 0,360 0,381 0,344 0,360 0,383 0,318 0,353 0,317 
0,343 0,329 0,376 0,345 0,373 0,433 0,330 0,333 0,346 0,368 
0,322 0,365 0,411 0,319 0,381 0,321 0,360 0,418 0,357 0,376 
0,418 0,420 0,351 0,390 0,411 0,417 0,421 0,353 0,338 0,356 
0,423 0,415 0,327 0,324 0,364 0,362 0,351 0,355 0,368 0,408 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,372 0,398 
Tiempo Observado (to) 37,167 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 37,167 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Coser/Unir Marquillas y pretinas 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 4:26 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 11/01/2107 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,246 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pretina y marquilla y 
posicionar en máquina 
90% 
0,186 0,262 0,175 0,126 0,175 0,125 0,129 0,144 0,114 0,133 
15,640 90% 14,1 100 0,141 0,151 
0,131 0,213 0,091 0,121 0,114 0,169 0,168 0,181 0,152 0,134 
0,171 0,177 0,133 0,204 0,181 0,120 0,184 0,150 0,163 0,148 
0,113 0,148 0,114 0,136 0,112 0,186 0,106 0,115 0,164 0,124 
0,155 0,201 0,115 0,168 0,144 0,107 0,158 0,115 0,124 0,140 
0,130 0,207 0,165 0,195 0,141 0,181 0,210 0,161 0,107 0,192 
0,116 0,278 0,116 0,232 0,138 0,205 0,223 0,238 0,149 0,152 
0,179 0,251 0,133 0,140 0,140 0,137 0,165 0,128 0,163 0,103 
0,114 0,207 0,156 0,155 0,181 0,169 0,124 0,120 0,146 0,184 
0,176 0,275 0,132 0,174 0,141 0,115 0,167 0,145 0,170 0,099 
Coser (Ensamble) 90% 
0,047 0,070 0,055 0,056 0,044 0,041 0,043 0,038 0,042 0,042 
4,887 90% 4,4 100 0,044 0,047 
0,034 0,061 0,031 0,050 0,045 0,052 0,059 0,065 0,044 0,044 
0,066 0,051 0,042 0,069 0,048 0,049 0,042 0,048 0,061 0,053 
0,036 0,044 0,045 0,046 0,038 0,069 0,037 0,035 0,043 0,039 
0,042 0,058 0,036 0,049 0,055 0,037 0,044 0,040 0,036 0,058 
0,040 0,060 0,039 0,069 0,037 0,054 0,051 0,051 0,034 0,074 
0,052 0,081 0,038 0,066 0,046 0,054 0,068 0,058 0,044 0,045 
0,056 0,065 0,036 0,052 0,052 0,035 0,046 0,041 0,054 0,034 
0,046 0,061 0,049 0,036 0,062 0,048 0,042 0,029 0,055 0,056 
0,069 0,066 0,046 0,051 0,038 0,034 0,042 0,043 0,061 0,039 
 
 
 
 
 
 
 
 
382 
 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Coser/Unir Marquillas y pretinas 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 4:26 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 11/01/2107 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,246 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar en Banco de salida 90% 
0,056 0,041 0,031 0,065 0,059 0,072 0,078 0,058 0,050 0,043 
5,055 90% 4,5 100 0,045 0,049 
0,036 0,058 0,036 0,054 0,042 0,022 0,034 0,056 0,039 0,040 
0,066 0,026 0,066 0,075 0,036 0,046 0,028 0,028 0,080 0,055 
0,065 0,063 0,061 0,073 0,030 0,078 0,041 0,040 0,044 0,045 
0,030 0,061 0,038 0,072 0,084 0,040 0,050 0,068 0,033 0,062 
0,045 0,048 0,023 0,106 0,018 0,076 0,048 0,012 0,033 0,059 
0,060 0,029 0,038 0,038 0,068 0,044 0,031 0,033 0,037 0,078 
0,011 0,051 0,032 0,045 0,075 0,037 0,031 0,083 0,048 0,060 
0,059 0,078 0,099 0,030 0,034 0,069 0,073 0,030 0,056 0,072 
0,094 0,039 0,036 0,017 0,023 0,030 0,043 0,060 0,102 0,055 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,230 0,246 
Tiempo Observado (to) 25,581 
% Error 1,61% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Encremallerar Tiros delanteros 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 8:30 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:08 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 14/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,785 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar Tiro delantero 1 y 
cremallera y posicionar en 
máquina 
90% 
0,187 0,138 0,181 0,174 0,236 0,302 0,274 0,165 0,269 0,174 
3,939 90% 3,5 20 0,177 0,190 
0,192 0,179 0,247 0,157 0,159 0,183 0,165 0,159 0,189 0,209 
Coser 90% 
0,288 0,261 0,328 0,299 0,301 0,470 0,444 0,248 0,393 0,260 
6,072 90% 5,5 20 0,273 0,292 
0,250 0,302 0,298 0,281 0,228 0,244 0,358 0,229 0,322 0,269 
Tomar Tiro delantero 2 y 
posicionar 
90% 
0,216 0,199 0,338 0,238 0,394 0,457 0,359 0,286 0,339 0,262 
6,019 90% 5,4 20 0,271 0,290 
0,255 0,269 0,394 0,262 0,254 0,287 0,263 0,236 0,345 0,363 
Coser 90% 
0,736 0,667 0,930 0,652 0,845 0,972 1,065 0,868 1,145 0,794 
16,967 90% 15,3 20 0,764 0,817 
0,879 0,822 0,992 0,677 0,830 0,848 0,786 0,760 0,926 0,776 
Dejar en Banco de salida 90% 
0,204 0,133 0,166 0,282 0,345 0,250 0,203 0,083 0,103 0,159 
4,073 90% 3,7 20 0,183 0,196 
0,077 0,004 0,142 0,332 0,012 0,302 0,335 0,257 0,355 0,330 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,668 1,785 
Tiempo Observado (to) 37,070 
% Error 2,45% 
Tiempo de duración de la toma (td) 38 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar delanteros a fileteadora 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 7:40;1:00;4:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:41;1:01;4:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 11/01/2017;12/01/2017;13/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,211 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar delanteros a 
fileteadora 
100% 
0,181 0,176 0,225 0,193 0,172 0,232 0,190 0,194 0,186 0,214 
19,723 100% 19,7 100 0,197 0,211 
0,199 0,193 0,228 0,222 0,171 0,227 0,231 0,169 0,179 0,216 
0,168 0,223 0,190 0,233 0,181 0,176 0,213 0,192 0,208 0,193 
0,189 0,217 0,169 0,173 0,229 0,185 0,170 0,187 0,225 0,215 
0,201 0,176 0,176 0,189 0,205 0,214 0,178 0,169 0,170 0,194 
0,182 0,217 0,222 0,209 0,184 0,215 0,178 0,222 0,199 0,224 
0,227 0,194 0,207 0,201 0,194 0,209 0,181 0,227 0,197 0,206 
0,170 0,209 0,208 0,173 0,198 0,180 0,167 0,185 0,175 0,177 
0,233 0,204 0,185 0,167 0,209 0,167 0,198 0,177 0,197 0,184 
0,233 0,221 0,211 0,230 0,188 0,203 0,199 0,200 0,196 0,179 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,197 0,211 
Tiempo Observado (to) 19,723 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,723 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Ensamblar tiros traseros 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 8:37 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 21/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,943 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar tiros traseros y 
posicionar 
100% 
0,272 0,212 0,340 0,262 0,274 0,275 0,272 0,408 0,357 0,326 
13,191 100% 13,2 40 0,330 0,353 
0,300 0,346 0,298 0,339 0,285 0,338 0,311 0,338 0,256 0,332 
0,230 0,300 0,264 0,243 0,324 0,476 0,242 0,362 0,380 0,698 
0,196 0,418 0,643 0,241 0,170 0,489 0,230 0,248 0,449 0,446 
Coser (Ensamble) 100% 
0,421 0,284 0,432 0,484 0,292 0,401 0,461 0,601 0,434 0,398 
18,236 100% 18,2 40 0,456 0,488 
0,401 0,474 0,390 0,546 0,410 0,395 0,360 0,460 0,429 0,609 
0,304 0,532 0,459 0,430 0,354 0,557 0,425 0,615 0,511 0,759 
0,273 0,518 0,723 0,381 0,342 0,556 0,307 0,351 0,609 0,547 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,051 0,043 0,098 0,084 0,065 0,095 0,038 0,101 0,057 0,029 
3,825 100% 3,8 40 0,096 0,102 
0,032 0,077 0,181 0,014 0,146 0,116 0,067 0,009 0,107 0,130 
0,141 0,120 0,087 0,074 0,098 0,165 0,067 0,176 0,152 0,202 
0,112 0,167 0,202 0,160 0,040 0,086 0,076 0,128 0,010 0,019 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,881 0,943 
Tiempo Observado (to) 35,251 
% Error 4,73% 
Tiempo de duración de la toma (td) 37 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar traseros a fileteadora 
OPERARIO Mauricio HORA DE INICIACIÓN 7:50;1:10;4:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:51;1:11;4:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 11/01/2017;12/01/2017;13/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,211 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar traseros a 
fileteadora 
100% 
0,181 0,176 0,225 0,193 0,172 0,232 0,190 0,194 0,186 0,214 
19,723 100% 19,7 100 0,197 0,211 
0,199 0,193 0,228 0,222 0,171 0,227 0,231 0,169 0,179 0,216 
0,168 0,223 0,190 0,233 0,181 0,176 0,213 0,192 0,208 0,193 
0,189 0,217 0,169 0,173 0,229 0,185 0,170 0,187 0,225 0,215 
0,201 0,176 0,176 0,189 0,205 0,214 0,178 0,169 0,170 0,194 
0,182 0,217 0,222 0,209 0,184 0,215 0,178 0,222 0,199 0,224 
0,227 0,194 0,207 0,201 0,194 0,209 0,181 0,227 0,197 0,206 
0,170 0,209 0,208 0,173 0,198 0,180 0,167 0,185 0,175 0,177 
0,233 0,204 0,185 0,167 0,209 0,167 0,198 0,177 0,197 0,184 
0,233 0,221 0,211 0,230 0,188 0,203 0,199 0,200 0,196 0,179 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,197 0,211 
Tiempo Observado (to) 19,723 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,723 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Cerrar costados y entrepierna 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA Fileteadora (Filete de seguridad) HORA DE TERMINACIÓN 7:32 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 28/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,761 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar Trasero y delantero y 
posicionar en máquina 
105% 
0,148 0,141 0,127 0,181 0,177 0,137 0,178 0,159 0,131 0,155 
3,029 105% 3,2 20 0,159 0,170 
0,168 0,140 0,184 0,127 0,159 0,149 0,147 0,125 0,150 0,147 
Coser (cierre con filete de 
seguridad) 
105% 
1,166 1,025 1,205 1,193 1,438 1,357 1,336 1,249 1,382 1,119 
24,857 105% 26,1 20 1,305 1,396 
1,144 1,303 1,101 1,232 1,446 1,313 1,118 1,389 1,143 1,198 
Picar (recortar) y Dejar en 
Banco de salida 
105% 
0,167 0,301 0,169 0,152 0,095 0,090 0,091 0,151 0,039 0,189 
3,464 105% 3,6 20 0,182 0,195 
0,402 0,028 0,339 0,091 0,070 0,094 0,283 0,157 0,323 0,234 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,646 1,761 
Tiempo Observado (to) 31,350 
% Error 2,03% 
Tiempo de duración de la toma (td) 32 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de fileteadora a mesa de patinadora 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 8:50;2:10;11:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 8:51;2:11;11:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 11/01/2017;12/01/2017;13/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,177 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de 
fileteadora a mesa de 
patinadora 
100% 
0,149 0,133 0,144 0,150 0,144 0,197 0,141 0,169 0,199 0,139 
16,522 100% 16,5 100 0,165 0,177 
0,147 0,179 0,139 0,140 0,150 0,179 0,186 0,165 0,147 0,134 
0,184 0,155 0,178 0,175 0,167 0,157 0,169 0,190 0,187 0,149 
0,177 0,184 0,161 0,187 0,173 0,144 0,143 0,136 0,165 0,145 
0,161 0,181 0,144 0,199 0,182 0,200 0,191 0,166 0,189 0,189 
0,145 0,184 0,174 0,194 0,185 0,188 0,185 0,194 0,199 0,179 
0,140 0,140 0,143 0,164 0,145 0,159 0,177 0,198 0,153 0,156 
0,137 0,173 0,154 0,139 0,192 0,167 0,172 0,145 0,141 0,152 
0,176 0,136 0,177 0,161 0,182 0,139 0,165 0,179 0,170 0,190 
0,163 0,160 0,175 0,162 0,147 0,150 0,153 0,151 0,192 0,161 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,165 0,177 
Tiempo Observado (to) 16,522 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16,522 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar cremallera 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 1:17 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 30/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,300 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar patalón y posicionar 100% 
0,117 0,144 0,126 0,140 0,119 0,134 0,141 0,134 0,132 0,101 
7,649 100% 7,6 60 0,127 0,138 
0,125 0,111 0,129 0,122 0,119 0,143 0,135 0,121 0,160 0,112 
0,151 0,136 0,118 0,147 0,134 0,124 0,116 0,137 0,111 0,125 
0,129 0,099 0,153 0,120 0,135 0,115 0,117 0,133 0,112 0,107 
0,125 0,119 0,142 0,122 0,133 0,140 0,127 0,150 0,131 0,133 
0,142 0,136 0,109 0,133 0,140 0,115 0,103 0,125 0,130 0,110 
Recortar 100% 
0,077 0,091 0,078 0,070 0,079 0,071 0,105 0,087 0,110 0,080 
5,233 100% 5,2 60 0,087 0,094 
0,079 0,067 0,091 0,077 0,093 0,102 0,090 0,079 0,110 0,081 
0,105 0,101 0,071 0,082 0,093 0,088 0,088 0,082 0,080 0,090 
0,097 0,078 0,079 0,087 0,076 0,095 0,091 0,070 0,091 0,082 
0,082 0,084 0,098 0,086 0,105 0,103 0,088 0,072 0,094 0,092 
0,076 0,078 0,092 0,103 0,096 0,091 0,096 0,100 0,075 0,080 
Soltar en posición de salida 100% 
0,078 0,052 0,067 0,046 0,053 0,061 0,047 0,047 0,058 0,079 
3,785 100% 3,8 60 0,063 0,068 
0,078 0,076 0,064 0,070 0,074 0,042 0,063 0,096 0,025 0,064 
0,044 0,037 0,076 0,046 0,061 0,061 0,076 0,077 0,077 0,056 
0,056 0,080 0,052 0,088 0,054 0,087 0,044 0,060 0,089 0,081 
0,077 0,084 0,023 0,064 0,056 0,057 0,077 0,052 0,064 0,036 
0,069 0,073 0,062 0,061 0,031 0,087 0,059 0,046 0,072 0,096 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 0,278 0,300 
Tiempo Observado (to) 16,667 
% Error 1,96% 
Tiempo de duración de la toma (td) 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
389 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de mesa de patinado a módulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:10;11:10;8:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:11;11:11;8:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 11/01/2017;12/01/2017;13/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,107 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de mesa 
de patinado a módulo 
100% 
0,098 0,098 0,116 0,104 0,088 0,087 0,091 0,112 0,115 0,089 
9,972 100% 10,0 100 0,100 0,107 
0,084 0,084 0,112 0,101 0,108 0,115 0,103 0,109 0,094 0,101 
0,108 0,107 0,099 0,108 0,093 0,106 0,110 0,106 0,083 0,108 
0,113 0,106 0,109 0,103 0,092 0,106 0,090 0,090 0,094 0,100 
0,092 0,112 0,101 0,114 0,097 0,092 0,088 0,084 0,107 0,085 
0,112 0,104 0,113 0,085 0,097 0,108 0,094 0,113 0,087 0,114 
0,106 0,116 0,099 0,108 0,088 0,098 0,098 0,107 0,109 0,084 
0,107 0,091 0,114 0,113 0,087 0,088 0,085 0,107 0,086 0,114 
0,109 0,092 0,091 0,092 0,115 0,113 0,088 0,086 0,090 0,085 
0,100 0,099 0,090 0,095 0,102 0,107 0,103 0,091 0,095 0,086 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,100 0,107 
Tiempo Observado (to) 9,972 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 9,972 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pretina a planchado 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:00;1:00;11:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:01;1:01;11:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 6/01/2017;7/01/2017;8/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,355 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pretina a 
planchado 
100% 
0,344 0,335 0,303 0,327 0,358 0,332 0,330 0,321 0,324 0,311 
33,155 100% 33,2 100 0,332 0,355 
0,318 0,329 0,317 0,344 0,333 0,320 0,318 0,361 0,308 0,319 
0,336 0,336 0,340 0,349 0,325 0,306 0,354 0,350 0,348 0,314 
0,314 0,342 0,353 0,342 0,349 0,361 0,329 0,305 0,358 0,303 
0,320 0,340 0,311 0,345 0,333 0,331 0,302 0,308 0,363 0,364 
0,328 0,355 0,366 0,320 0,308 0,316 0,300 0,313 0,321 0,329 
0,332 0,358 0,349 0,328 0,320 0,329 0,366 0,355 0,364 0,361 
0,309 0,302 0,338 0,327 0,321 0,366 0,323 0,323 0,340 0,353 
0,354 0,306 0,354 0,311 0,324 0,335 0,326 0,333 0,330 0,300 
0,340 0,313 0,317 0,313 0,311 0,321 0,351 0,334 0,325 0,351 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,332 0,355 
Tiempo Observado (to) 33,155 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33,155 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Abrir costuras a pretina en plancha 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 8:32 
MÁQUINA Estación de planchado HORA DE TERMINACIÓN 8:44 
CLASE DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 12/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,125 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar y ubicar pretina 100% 
0,036 0,026 0,033 0,032 0,042 0,041 0,038 0,028 0,046 0,031 
3,719 100% 3,7 100 0,037 0,040 
0,033 0,042 0,054 0,031 0,042 0,027 0,044 0,041 0,031 0,025 
0,039 0,039 0,041 0,053 0,041 0,030 0,028 0,046 0,041 0,027 
0,035 0,036 0,030 0,038 0,037 0,028 0,032 0,028 0,047 0,039 
0,043 0,054 0,043 0,027 0,053 0,025 0,041 0,026 0,041 0,034 
0,044 0,049 0,028 0,051 0,048 0,040 0,031 0,035 0,053 0,045 
0,030 0,032 0,037 0,031 0,033 0,029 0,051 0,025 0,030 0,031 
0,031 0,039 0,051 0,044 0,032 0,039 0,033 0,032 0,042 0,030 
0,045 0,028 0,030 0,044 0,050 0,031 0,037 0,039 0,036 0,036 
0,034 0,028 0,034 0,046 0,037 0,024 0,040 0,045 0,045 0,039 
Planchar 100% 
0,047 0,035 0,052 0,036 0,052 0,042 0,063 0,037 0,066 0,044 
4,688 100% 4,7 100 0,047 0,050 
0,033 0,057 0,058 0,037 0,059 0,032 0,066 0,048 0,036 0,038 
0,042 0,044 0,050 0,056 0,064 0,035 0,034 0,069 0,054 0,034 
0,049 0,041 0,040 0,053 0,040 0,031 0,052 0,037 0,058 0,043 
0,051 0,064 0,062 0,036 0,068 0,032 0,047 0,035 0,050 0,040 
0,045 0,051 0,038 0,059 0,066 0,060 0,043 0,045 0,071 0,050 
0,034 0,031 0,044 0,043 0,052 0,044 0,063 0,033 0,040 0,039 
0,049 0,041 0,065 0,042 0,046 0,044 0,040 0,037 0,053 0,044 
0,056 0,043 0,031 0,046 0,056 0,038 0,054 0,063 0,043 0,040 
0,046 0,031 0,034 0,054 0,038 0,039 0,049 0,055 0,058 0,057 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Abrir costuras a pretina en plancha 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 8:32 
MÁQUINA Estación de planchado HORA DE TERMINACIÓN 8:44 
CLASE DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 12/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,125 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Soltar en posición de salida 100% 
0,031 0,036 0,025 0,019 0,023 0,035 0,039 0,033 0,031 0,029 
3,281 100% 3,3 100 0,033 0,035 
0,032 0,028 0,036 0,027 0,042 0,026 0,029 0,041 0,019 0,020 
0,026 0,034 0,054 0,041 0,035 0,028 0,025 0,031 0,032 0,030 
0,033 0,044 0,046 0,051 0,024 0,028 0,036 0,021 0,041 0,032 
0,058 0,028 0,038 0,021 0,029 0,028 0,051 0,033 0,033 0,035 
0,031 0,041 0,033 0,039 0,034 0,028 0,038 0,037 0,026 0,048 
0,037 0,028 0,020 0,031 0,040 0,027 0,033 0,029 0,032 0,021 
0,029 0,032 0,031 0,039 0,023 0,037 0,017 0,041 0,019 0,028 
0,047 0,031 0,025 0,049 0,043 0,028 0,035 0,033 0,041 0,038 
0,035 0,030 0,029 0,025 0,039 0,025 0,036 0,020 0,033 0,040 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,117 0,125 
Tiempo Observado (to) 11,688 
% Error 2,60% 
Tiempo de duración de la toma (td) 12 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pretina de plancha a modulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 7:10;1:10;11:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:11;1:11;11:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 6/01/2017;7/01/2017;8/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,355 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pretina de plancha 
a modulo 
100% 
0,344 0,335 0,303 0,327 0,358 0,332 0,330 0,321 0,324 0,311 
33,155 100% 33,2 100 0,332 0,355 
0,318 0,329 0,317 0,344 0,333 0,320 0,318 0,361 0,308 0,319 
0,336 0,336 0,340 0,349 0,325 0,306 0,354 0,350 0,348 0,314 
0,314 0,342 0,353 0,342 0,349 0,361 0,329 0,305 0,358 0,303 
0,320 0,340 0,311 0,345 0,333 0,331 0,302 0,308 0,363 0,364 
0,328 0,355 0,366 0,320 0,308 0,316 0,300 0,313 0,321 0,329 
0,332 0,358 0,349 0,328 0,320 0,329 0,366 0,355 0,364 0,361 
0,309 0,302 0,338 0,327 0,321 0,366 0,323 0,323 0,340 0,353 
0,354 0,306 0,354 0,311 0,324 0,335 0,326 0,333 0,330 0,300 
0,340 0,313 0,317 0,313 0,311 0,321 0,351 0,334 0,325 0,351 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,332 0,355 
Tiempo Observado (to) 33,155 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33,155 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Fijar/ensamblar y entalegar pretina a Pantalón 
OPERARIO Andrea HORA DE INICIACIÓN 9:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 9:36 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 1/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,861 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y pretina y 
posicionar en máquina 
100% 
0,271 0,192 0,164 0,238 0,208 0,236 0,182 0,219 0,212 0,227 
4,421 100% 4,4 20 0,221 0,237 
0,186 0,236 0,205 0,237 0,258 0,186 0,292 0,270 0,195 0,206 
Coser (Fijar y entalegar) 100% 
1,588 1,560 1,262 1,450 1,399 1,339 1,182 1,332 1,309 1,482 
28,047 100% 28,0 20 1,402 1,501 
0,987 1,439 1,369 1,593 1,533 1,414 1,712 1,418 1,148 1,530 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,060 0,157 0,051 0,094 0,054 0,066 0,055 0,054 0,123 0,071 
2,309 100% 2,3 20 0,115 0,124 
0,257 0,208 0,242 0,102 0,056 0,048 0,164 0,092 0,252 0,102 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,739 1,861 
Tiempo Observado (to) 34,777 
% Error 3,40% 
Tiempo de duración de la toma (td) 36 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de modulo a mesa de patinadora 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:10;3:10;1:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:11;3:11;1:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 6/01/2017;7/01/2017;8/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,143 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de 
modulo a mesa de 
patinadora 
100% 
0,125 0,137 0,125 0,130 0,119 0,144 0,124 0,150 0,149 0,146 
13,325 100% 13,3 100 0,133 0,143 
0,128 0,136 0,123 0,135 0,145 0,141 0,149 0,149 0,120 0,138 
0,137 0,125 0,125 0,149 0,135 0,119 0,131 0,148 0,118 0,135 
0,149 0,149 0,144 0,123 0,118 0,134 0,135 0,119 0,137 0,137 
0,117 0,142 0,129 0,125 0,135 0,133 0,121 0,137 0,120 0,125 
0,138 0,127 0,124 0,126 0,136 0,149 0,146 0,121 0,140 0,145 
0,132 0,147 0,145 0,128 0,130 0,126 0,127 0,139 0,149 0,136 
0,127 0,136 0,127 0,129 0,144 0,118 0,126 0,119 0,145 0,143 
0,132 0,149 0,131 0,133 0,136 0,133 0,140 0,131 0,129 0,128 
0,133 0,125 0,122 0,138 0,126 0,132 0,137 0,134 0,124 0,130 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,133 0,143 
Tiempo Observado (to) 13,325 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,325 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Recortar puntas a pantalón 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:03 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:17 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 10/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,246 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón 100% 
0,066 0,057 0,053 0,046 0,060 0,051 0,064 0,055 0,051 0,038 
3,371 100% 3,4 60 0,056 0,060 
0,042 0,039 0,062 0,082 0,051 0,060 0,076 0,058 0,077 0,051 
0,034 0,063 0,058 0,053 0,040 0,051 0,048 0,043 0,057 0,045 
0,062 0,039 0,079 0,079 0,044 0,064 0,054 0,038 0,058 0,046 
0,056 0,069 0,044 0,077 0,036 0,067 0,046 0,058 0,073 0,035 
0,052 0,074 0,048 0,070 0,077 0,038 0,080 0,062 0,082 0,035 
Recortar puntas (2 
extremos) 
100% 
0,140 0,186 0,131 0,168 0,168 0,172 0,156 0,139 0,151 0,136 
9,016 100% 9,0 60 0,150 0,161 
0,176 0,149 0,127 0,146 0,134 0,172 0,182 0,145 0,122 0,170 
0,176 0,166 0,130 0,147 0,154 0,127 0,167 0,128 0,177 0,135 
0,169 0,132 0,159 0,167 0,147 0,167 0,146 0,142 0,120 0,121 
0,121 0,158 0,146 0,175 0,155 0,125 0,164 0,178 0,177 0,152 
0,121 0,162 0,121 0,137 0,165 0,133 0,129 0,149 0,140 0,164 
Soltar en posición de salida 100% 
0,026 0,028 0,015 0,024 0,016 0,021 0,011 0,022 0,013 0,016 
1,422 100% 1,4 60 0,024 0,025 
0,016 0,012 0,020 0,023 0,023 0,022 0,029 0,029 0,019 0,031 
0,015 0,024 0,034 0,017 0,013 0,049 0,026 0,046 0,041 0,022 
0,035 0,039 0,031 0,028 0,015 0,023 0,035 0,037 0,016 0,014 
0,010 0,024 0,018 0,030 0,015 0,032 0,021 0,004 0,029 0,021 
0,012 0,009 0,034 0,025 0,016 0,037 0,023 0,031 0,042 0,014 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,230 0,246 
Tiempo Observado (to) 13,809 
% Error 1,36% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de mesa a estación de volteado de piezas 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 11:10;4:10;8:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 11:11;4:11;8:11 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 6/01/2017;7/01/2017;8/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,150 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de mesa 
a estación de volteado de 
piezas 
100% 
0,117 0,123 0,147 0,129 0,135 0,137 0,160 0,129 0,122 0,166 
14,028 100% 14,0 100 0,140 0,150 
0,130 0,132 0,148 0,117 0,130 0,140 0,151 0,158 0,120 0,145 
0,135 0,120 0,122 0,166 0,134 0,125 0,144 0,160 0,137 0,146 
0,158 0,117 0,153 0,157 0,141 0,166 0,160 0,121 0,135 0,152 
0,142 0,142 0,126 0,119 0,118 0,163 0,131 0,122 0,141 0,127 
0,159 0,162 0,120 0,123 0,159 0,157 0,159 0,139 0,151 0,140 
0,149 0,141 0,121 0,133 0,144 0,157 0,156 0,149 0,137 0,148 
0,156 0,137 0,166 0,128 0,154 0,161 0,129 0,165 0,122 0,132 
0,117 0,152 0,123 0,139 0,161 0,122 0,151 0,127 0,154 0,129 
0,120 0,141 0,165 0,125 0,137 0,129 0,133 0,142 0,150 0,136 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,140 0,150 
Tiempo Observado (to) 14,028 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 14,028 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Voltear pretina 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 3:10 
MÁQUINA Estación de volteado de piezas HORA DE TERMINACIÓN 3:29 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 10/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,331 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón 100% 
0,064 0,064 0,089 0,071 0,071 0,054 0,060 0,037 0,062 0,070 
3,571 100% 3,6 60 0,060 0,064 
0,066 0,070 0,057 0,048 0,081 0,078 0,034 0,081 0,078 0,058 
0,080 0,058 0,080 0,068 0,045 0,049 0,061 0,041 0,062 0,067 
0,070 0,056 0,076 0,048 0,049 0,034 0,064 0,078 0,044 0,064 
0,075 0,055 0,053 0,074 0,056 0,049 0,046 0,034 0,061 0,043 
0,049 0,051 0,076 0,034 0,041 0,061 0,061 0,040 0,067 0,064 
Voltear puntas de pretina (2 
extremos) 
100% 
0,194 0,191 0,230 0,178 0,181 0,173 0,179 0,207 0,227 0,268 
12,986 100% 13,0 60 0,216 0,232 
0,245 0,284 0,188 0,199 0,261 0,229 0,168 0,186 0,260 0,193 
0,167 0,200 0,204 0,206 0,211 0,188 0,232 0,262 0,206 0,227 
0,235 0,236 0,194 0,231 0,191 0,202 0,263 0,208 0,253 0,244 
0,203 0,265 0,222 0,205 0,175 0,193 0,218 0,234 0,209 0,244 
0,264 0,233 0,189 0,231 0,226 0,251 0,185 0,204 0,215 0,221 
Soltar en posición de salida 100% 
0,020 0,029 0,028 0,022 0,020 0,028 0,026 0,035 0,030 0,019 
1,977 100% 2,0 60 0,033 0,035 
0,028 0,024 0,026 0,031 0,030 0,034 0,027 0,042 0,034 0,049 
0,029 0,043 0,033 0,039 0,032 0,038 0,032 0,034 0,018 0,039 
0,023 0,045 0,044 0,047 0,028 0,042 0,024 0,033 0,027 0,029 
0,018 0,041 0,048 0,029 0,034 0,040 0,044 0,029 0,030 0,048 
0,036 0,048 0,040 0,030 0,040 0,043 0,025 0,042 0,017 0,035 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,309 0,331 
Tiempo Observado (to) 18,534 
% Error 2,45% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pretina de estación de volteado a módulo 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:00;1:00;11:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;1:01;11:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,144 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pretina de estación 
de volteado a módulo 
100% 
0,133 0,132 0,125 0,144 0,127 0,139 0,119 0,143 0,142 0,141 
13,412 100% 13,4 100 0,134 0,144 
0,146 0,149 0,129 0,134 0,129 0,134 0,121 0,139 0,129 0,135 
0,144 0,131 0,128 0,141 0,122 0,140 0,129 0,121 0,148 0,120 
0,140 0,132 0,118 0,143 0,140 0,117 0,148 0,139 0,148 0,134 
0,134 0,119 0,144 0,136 0,125 0,141 0,122 0,147 0,133 0,141 
0,119 0,138 0,144 0,126 0,138 0,137 0,125 0,145 0,135 0,119 
0,147 0,145 0,136 0,143 0,125 0,125 0,146 0,145 0,132 0,141 
0,134 0,141 0,141 0,147 0,145 0,146 0,127 0,142 0,122 0,147 
0,128 0,123 0,120 0,122 0,119 0,124 0,122 0,144 0,144 0,120 
0,121 0,133 0,137 0,127 0,147 0,118 0,130 0,147 0,137 0,125 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,134 0,144 
Tiempo Observado (to) 13,412 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 13,412 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pisar/Pespuntar pretina 
OPERARIO Mauricio, Cielo, Dayanna HORA DE INICIACIÓN 7:00;3:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 7:26;3:30 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 18/01/2107;18/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 3,899 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pretina 100% 
0,047 0,049 0,053 0,044 0,048 0,052 0,045 0,046 0,051 0,051 
0,714 100% 0,7 15 0,048 0,051 
0,042 0,048 0,052 0,044 0,042           
Pespuntar pretina 100% 
3,685 2,493 3,187 2,812 2,787 3,164 3,069 3,185 3,952 3,494 
46,986 100% 47,0 15 3,132 3,352 
2,803 2,952 3,111 3,358 2,934           
Revisar y Dejar en banco de 
salida 
100% 
0,643 0,753 0,417 0,659 0,446 0,015 0,118 0,366 0,034 0,065 
6,954 100% 7,0 15 0,464 0,496 
2,000 0,426 0,110 0,517 0,383           
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 3,644 3,899 
Tiempo Observado (to) 54,653 
% Error 2,40% 
Tiempo de duración de la toma (td) 56 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de módulo a fileteadora 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 9:20;1:20;11:20 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:21;1:21;11:21 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/03/2017;21/03/2017;22/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,211 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de 
módulo a fileteadora 
100% 
0,181 0,176 0,225 0,193 0,172 0,232 0,190 0,194 0,186 0,214 
19,723 100% 19,7 100 0,197 0,211 
0,199 0,193 0,228 0,222 0,171 0,227 0,231 0,169 0,179 0,216 
0,168 0,223 0,190 0,233 0,181 0,176 0,213 0,192 0,208 0,193 
0,189 0,217 0,169 0,173 0,229 0,185 0,170 0,187 0,225 0,215 
0,201 0,176 0,176 0,189 0,205 0,214 0,178 0,169 0,170 0,194 
0,182 0,217 0,222 0,209 0,184 0,215 0,178 0,222 0,199 0,224 
0,227 0,194 0,207 0,201 0,194 0,209 0,181 0,227 0,197 0,206 
0,170 0,209 0,208 0,173 0,198 0,180 0,167 0,185 0,175 0,177 
0,233 0,204 0,185 0,167 0,209 0,167 0,198 0,177 0,197 0,184 
0,233 0,221 0,211 0,230 0,188 0,203 0,199 0,200 0,196 0,179 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,197 0,211 
Tiempo Observado (to) 19,723 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 19,723 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear Bota (sencillo) (X2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 7:13 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 7:24 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 2/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,163 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar bota de pantalón y 
posicionar en máquina 
100% 
0,074 0,053 0,082 0,051 0,059 0,046 0,057 0,053 0,066 0,054 
6,272 100% 6,3 100 0,063 0,067 
0,060 0,046 0,060 0,064 0,057 0,041 0,063 0,053 0,071 0,041 
0,052 0,055 0,087 0,058 0,064 0,046 0,090 0,042 0,057 0,059 
0,067 0,043 0,072 0,050 0,070 0,082 0,053 0,073 0,056 0,063 
0,068 0,063 0,097 0,060 0,069 0,083 0,073 0,044 0,043 0,056 
0,058 0,082 0,069 0,145 0,051 0,061 0,072 0,048 0,046 0,072 
0,060 0,077 0,051 0,090 0,042 0,079 0,060 0,071 0,057 0,070 
0,066 0,068 0,071 0,045 0,051 0,075 0,044 0,071 0,053 0,062 
0,056 0,084 0,077 0,064 0,069 0,044 0,057 0,077 0,054 0,041 
0,032 0,119 0,068 0,060 0,057 0,061 0,055 0,048 0,073 0,060 
Coser (Filete sencillo) 100% 
0,084 0,074 0,095 0,065 0,063 0,056 0,053 0,078 0,073 0,057 
7,404 100% 7,4 100 0,074 0,079 
0,068 0,054 0,088 0,088 0,077 0,063 0,086 0,073 0,095 0,048 
0,073 0,083 0,105 0,073 0,073 0,044 0,097 0,048 0,065 0,060 
0,078 0,048 0,075 0,065 0,077 0,096 0,079 0,075 0,063 0,077 
0,085 0,063 0,097 0,079 0,068 0,075 0,088 0,059 0,057 0,058 
0,058 0,070 0,071 0,185 0,060 0,066 0,097 0,053 0,050 0,076 
0,075 0,077 0,077 0,108 0,057 0,079 0,081 0,071 0,064 0,068 
0,070 0,093 0,085 0,061 0,061 0,078 0,042 0,073 0,067 0,091 
0,073 0,109 0,076 0,077 0,081 0,055 0,051 0,086 0,057 0,051 
0,037 0,156 0,071 0,097 0,069 0,083 0,063 0,058 0,097 0,078 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Filetear Bota (sencillo) (X2) 
OPERARIO Esperanza HORA DE INICIACIÓN 7:13 
MÁQUINA Fileteadora (Filete sencillo) HORA DE TERMINACIÓN 7:24 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 2/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,163 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,025 0,015 0,008 0,022 0,014 0,022 0,013 0,026 0,007 0,007 
1,541 100% 1,5 100 0,015 0,016 
0,006 0,017 0,010 0,007 0,006 0,009 0,011 0,012 0,006 0,012 
0,016 0,010 0,003 0,017 0,018 0,017 0,005 0,015 0,031 0,008 
0,024 0,028 0,011 0,026 0,006 0,008 0,016 0,028 0,005 0,033 
0,016 0,004 0,011 0,018 0,015 0,018 0,007 0,018 0,012 0,017 
0,018 0,022 0,006 0,002 0,032 0,029 0,017 0,004 0,011 0,016 
0,007 0,008 0,015 0,023 0,006 0,034 0,006 0,021 0,009 0,030 
0,002 0,015 0,015 0,023 0,013 0,024 0,017 0,022 0,007 0,029 
0,019 0,003 0,015 0,015 0,007 0,023 0,019 0,004 0,023 0,018 
0,022 0,077 0,002 0,019 0,026 0,021 0,023 0,007 0,000 0,006 
Observaciones: 
Total de suplementos aplicados= 7%;  
dos operaciones por pantalón:  
Tiempo estándar= 0,163 * 2= 0,326 min 
Totales 0,152 0,163 
Tiempo Observado (to) 15,216 
% Error 4,90% 
Tiempo de duración de la toma (td) 16 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de fileteadora a ojalado y botonado 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 9:20;1:20;11:20 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:21;1:21;11:21 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 19/01/2017;20/01/2017;21/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,278 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de 
fileteadora a ojalado y 
botonado 
100% 
0,249 0,249 0,247 0,234 0,282 0,267 0,242 0,244 0,235 0,265 
25,949 100% 25,9 100 0,259 0,278 
0,274 0,267 0,281 0,241 0,255 0,252 0,239 0,281 0,237 0,269 
0,255 0,277 0,237 0,248 0,273 0,282 0,243 0,234 0,235 0,234 
0,276 0,264 0,277 0,242 0,263 0,278 0,251 0,261 0,263 0,261 
0,257 0,248 0,275 0,255 0,281 0,265 0,257 0,258 0,240 0,260 
0,234 0,260 0,247 0,258 0,278 0,239 0,269 0,262 0,267 0,280 
0,252 0,252 0,239 0,240 0,279 0,269 0,283 0,262 0,279 0,278 
0,249 0,277 0,240 0,242 0,263 0,276 0,240 0,255 0,253 0,270 
0,280 0,246 0,237 0,277 0,281 0,262 0,271 0,256 0,266 0,270 
0,264 0,266 0,263 0,261 0,258 0,273 0,272 0,239 0,283 0,270 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,259 0,278 
Tiempo Observado (to) 25,949 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 25,949 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Coser Ojal 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA Ojaladora HORA DE TERMINACIÓN 7:20 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 3/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,358 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y posicionar 
en máquina 
105% 
0,040 0,041 0,052 0,055 0,037 0,035 0,046 0,053 0,043 0,050 
2,620 105% 2,8 60 0,046 0,049 
0,033 0,050 0,043 0,045 0,043 0,044 0,049 0,039 0,039 0,034 
0,037 0,038 0,035 0,042 0,049 0,034 0,056 0,046 0,042 0,052 
0,051 0,039 0,039 0,033 0,046 0,051 0,044 0,047 0,044 0,042 
0,052 0,048 0,043 0,043 0,055 0,042 0,042 0,041 0,049 0,045 
0,031 0,049 0,039 0,043 0,034 0,048 0,051 0,039 0,050 0,036 
Costura de ojales (4) 105% 
0,249 0,228 0,217 0,236 0,267 0,239 0,281 0,218 0,207 0,197 
13,970 105% 14,7 60 0,244 0,262 
0,238 0,251 0,301 0,276 0,206 0,278 0,285 0,194 0,209 0,230 
0,213 0,222 0,183 0,174 0,295 0,231 0,234 0,268 0,212 0,271 
0,230 0,221 0,259 0,186 0,265 0,283 0,191 0,249 0,249 0,212 
0,217 0,236 0,237 0,247 0,265 0,206 0,234 0,202 0,218 0,243 
0,179 0,259 0,196 0,213 0,173 0,254 0,233 0,208 0,298 0,196 
Dejar en Banco de salida 105% 
0,040 0,005 0,091 0,065 0,015 0,017 0,016 0,094 0,055 0,090 
2,526 105% 2,7 60 0,044 0,047 
0,013 0,034 0,020 0,015 0,055 0,041 0,012 0,040 0,037 0,024 
0,018 0,058 0,053 0,077 0,017 0,020 0,064 0,026 0,039 0,009 
0,080 0,050 0,016 0,072 0,038 0,012 0,045 0,059 0,045 0,097 
0,079 0,029 0,003 0,025 0,025 0,038 0,073 0,025 0,063 0,014 
0,066 0,018 0,065 0,030 0,078 0,037 0,071 0,034 0,009 0,073 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,335 0,358 
Tiempo Observado (to) 19,116 
% Error 4,42% 
Tiempo de duración de la toma (td) 20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
404 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Marcar puntos de costura de botón 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:20 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 18/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,207 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y posicionar 100% 
0,107 0,101 0,092 0,092 0,102 0,092 0,086 0,100 0,096 0,082 
9,650 100% 9,7 100 0,097 0,102 
0,073 0,125 0,078 0,086 0,097 0,093 0,090 0,119 0,093 0,088 
0,089 0,098 0,094 0,139 0,131 0,068 0,102 0,110 0,080 0,097 
0,099 0,088 0,083 0,079 0,078 0,066 0,081 0,075 0,073 0,113 
0,107 0,110 0,087 0,113 0,076 0,086 0,095 0,113 0,086 0,097 
0,108 0,083 0,144 0,209 0,079 0,125 0,065 0,086 0,110 0,094 
0,171 0,061 0,104 0,088 0,122 0,098 0,101 0,124 0,102 0,095 
0,080 0,104 0,087 0,115 0,099 0,087 0,104 0,080 0,111 0,074 
0,110 0,102 0,083 0,087 0,070 0,086 0,127 0,118 0,085 0,088 
0,109 0,091 0,091 0,080 0,075 0,082 0,072 0,074 0,123 0,082 
Marcar 100% 
0,058 0,061 0,069 0,050 0,060 0,075 0,060 0,075 0,068 0,059 
6,308 100% 6,3 100 0,063 0,067 
0,050 0,062 0,051 0,060 0,085 0,053 0,058 0,066 0,076 0,060 
0,060 0,072 0,054 0,087 0,077 0,055 0,076 0,076 0,047 0,060 
0,062 0,051 0,062 0,057 0,047 0,053 0,067 0,061 0,060 0,074 
0,065 0,073 0,050 0,063 0,059 0,047 0,055 0,071 0,052 0,073 
0,063 0,059 0,086 0,130 0,057 0,070 0,056 0,045 0,052 0,064 
0,096 0,047 0,082 0,058 0,066 0,064 0,084 0,072 0,069 0,060 
0,043 0,068 0,062 0,072 0,066 0,060 0,075 0,071 0,081 0,054 
0,061 0,050 0,045 0,068 0,059 0,054 0,065 0,067 0,052 0,062 
0,072 0,075 0,061 0,049 0,051 0,049 0,044 0,056 0,056 0,056 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
405 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Marcar puntos de costura de botón 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 7:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 7:20 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 18/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,207 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Soltar en posición de salida 100% 
0,032 0,018 0,023 0,041 0,025 0,041 0,063 0,054 0,028 0,017 
3,537 100% 3,5 100 0,035 0,037 
0,045 0,039 0,021 0,023 0,055 0,026 0,045 0,045 0,040 0,044 
0,052 0,030 0,036 0,047 0,023 0,036 0,030 0,019 0,041 0,019 
0,020 0,045 0,055 0,046 0,012 0,034 0,034 0,049 0,036 0,016 
0,012 0,033 0,047 0,063 0,027 0,023 0,035 0,044 0,037 0,030 
0,027 0,025 0,053 0,076 0,054 0,036 0,032 0,032 0,034 0,036 
0,060 0,042 0,031 0,008 0,056 0,026 0,042 0,028 0,013 0,015 
0,039 0,011 0,034 0,022 0,027 0,060 0,024 0,036 0,036 0,052 
0,023 0,032 0,039 0,043 0,041 0,015 0,028 0,019 0,055 0,036 
0,021 0,051 0,032 0,046 0,048 0,037 0,049 0,036 0,032 0,030 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 6% Totales 0,195 0,207 
Tiempo Observado (to) 19,494 
% Error 2,53% 
Tiempo de duración de la toma (td) 20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
406 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Coser botones 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 7:10 
MÁQUINA Botonadora HORA DE TERMINACIÓN 7:32 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 31/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,372 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y posicionar 
en máquina 
100% 
0,070 0,073 0,084 0,064 0,081 0,086 0,079 0,090 0,091 0,059 
4,483 100% 4,5 60 0,075 0,080 
0,078 0,074 0,071 0,062 0,089 0,064 0,066 0,071 0,066 0,081 
0,077 0,073 0,081 0,074 0,085 0,059 0,078 0,060 0,072 0,116 
0,067 0,079 0,078 0,074 0,065 0,072 0,065 0,070 0,081 0,077 
0,096 0,066 0,080 0,085 0,068 0,067 0,078 0,075 0,070 0,067 
0,060 0,058 0,081 0,084 0,078 0,074 0,084 0,071 0,063 0,076 
Botonar (n) 100% 
0,231 0,177 0,204 0,219 0,247 0,275 0,242 0,231 0,282 0,261 
14,321 100% 14,3 60 0,239 0,255 
0,250 0,240 0,185 0,260 0,216 0,267 0,231 0,239 0,216 0,235 
0,304 0,255 0,263 0,268 0,210 0,196 0,203 0,211 0,199 0,362 
0,233 0,244 0,267 0,266 0,203 0,255 0,197 0,231 0,261 0,192 
0,318 0,200 0,239 0,243 0,267 0,268 0,253 0,203 0,246 0,238 
0,192 0,226 0,213 0,201 0,257 0,208 0,274 0,245 0,229 0,269 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,025 0,040 0,040 0,063 0,011 0,009 0,022 0,074 0,026 0,004 
2,049 100% 2,0 60 0,034 0,037 
0,001 0,004 0,067 0,007 0,042 0,046 0,023 0,032 0,057 0,009 
0,005 0,038 0,002 0,047 0,067 0,070 0,054 0,057 0,047 0,046 
0,027 0,010 0,039 0,004 0,052 0,061 0,077 0,061 0,040 0,050 
0,011 0,054 0,009 0,032 0,002 0,057 0,002 0,043 0,007 0,030 
0,070 0,038 0,036 0,046 0,000 0,049 0,005 0,022 0,062 0,021 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,348 0,372 
Tiempo Observado (to) 20,853 
% Error 4,78% 
Tiempo de duración de la toma (td) 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
407 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar paquete 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 2:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 2:42 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 13/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,200 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela y 
pantalones, amarrar paquete 
y devolverse a puesto de 
trabajo 
100% 
0,171 0,165 0,203 0,172 0,185 0,158 0,196 0,183 0,152 0,196 
11,106 100% 11,1 60 0,185 0,200 
0,214 0,202 0,160 0,201 0,188 0,182 0,185 0,156 0,169 0,213 
0,167 0,201 0,174 0,176 0,160 0,205 0,186 0,202 0,175 0,177 
0,208 0,170 0,204 0,174 0,191 0,200 0,202 0,208 0,194 0,201 
0,163 0,168 0,190 0,179 0,197 0,184 0,168 0,174 0,200 0,207 
0,197 0,194 0,213 0,152 0,166 0,183 0,182 0,201 0,175 0,184 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 0,185 0,200 
Tiempo Observado (to) 11,106 
% Error 3,43% 
Tiempo de duración de la toma (td) 12 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar de ojalado y botonado a mesa de patinadora 
OPERARIO Nelly HORA DE INICIACIÓN 11:00;1:00;7:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 11:01;1:01;7:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/03/2017;03/03/2017;4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,386 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela y 
pantalones, amarrar paquete 
y devolverse a puesto de 
trabajo 
100% 
0,341 0,378 0,356 0,344 0,353 0,337 0,356 0,367 0,352 0,341 
21,461 100% 21,5 60 0,358 0,386 
0,349 0,365 0,372 0,363 0,347 0,362 0,369 0,359 0,339 0,378 
0,375 0,366 0,340 0,374 0,369 0,357 0,335 0,369 0,358 0,347 
0,356 0,344 0,339 0,346 0,365 0,360 0,373 0,374 0,347 0,370 
0,352 0,338 0,347 0,370 0,338 0,373 0,348 0,378 0,352 0,361 
0,374 0,355 0,366 0,381 0,352 0,355 0,354 0,349 0,356 0,374 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 0,358 0,386 
Tiempo Observado (to) 21,461 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 21,461 
 
 
408 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de pantalones a ser trasladados a bordado 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 11:30;1:30;7:30 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 11:31;1:31;7:31 
CLASE DE OPERACIÓN - FECHA 2/03/2017;03/03/2017;4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,441 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar cinta de tela y 
pantalones, amarrar paquete 
y devolverse a puesto de 
trabajo 
100% 
1,116 1,307 1,455 1,770 1,761 1,452 1,241 1,736 1,423 1,205 
43,221 100% 43,2 30 1,441 1,441 
1,152 1,507 1,541 1,925 1,098 1,070 1,684 1,602 1,952 1,484 
2,000 1,139 1,025 1,300 1,641 1,340 1,768 1,328 1,079 1,121 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 0% Totales 1,441 1,441 
Tiempo Observado (to) 43,221 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 43,221 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar a sección de Bordado 
OPERARIO Claudia HORA DE INICIACIÓN 11:35;1:35;7:35 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 11:36;1:36;7:36 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/03/2017;03/03/2017;4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,029 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar paquete 100% 
0,948 0,981 0,963 0,928 0,986 0,935 0,962 0,920 0,948 0,968 
28,574 100% 28,6 30 0,952 1,029 0,940 0,972 0,984 0,933 0,936 0,937 0,944 0,946 0,964 0,949 
0,926 0,956 0,957 0,977 0,971 0,922 0,989 0,936 0,965 0,930 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 0,952 1,029 
Tiempo Observado (to) 28,574 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28,574 
 
 
 
 
 
 
 
409 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón  de bordado a Terminado 
OPERARIO Nubia HORA DE INICIACIÓN 1:00;2:00;9:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 1:01;2:01;9:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/03/2017;03/03/2017;4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,841 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón  de 
bordado a Terminado 
100% 
0,781 0,815 0,796 0,762 0,819 0,768 0,795 0,753 0,781 0,802 
23,574 100% 23,6 30 0,786 0,841 0,773 0,805 0,817 0,766 0,769 0,771 0,777 0,780 0,797 0,783 
0,759 0,789 0,791 0,810 0,805 0,756 0,823 0,770 0,798 0,764 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,786 0,841 
Tiempo Observado (to) 23,574 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23,574 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pulido 
OPERARIO Lina HORA DE INICIACIÓN 9:10 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:42 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 14/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,120 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón 100% 
0,111 0,120 0,129 0,169 0,152 0,205 0,139 0,138 0,121 0,254 
4,416 100% 4,4 30 0,147 0,159 0,093 0,112 0,090 0,147 0,167 0,164 0,195 0,153 0,143 0,196 
0,092 0,179 0,141 0,135 0,087 0,152 0,141 0,192 0,145 0,153 
Pulir 100% 
0,646 0,793 0,763 0,983 0,815 1,077 0,718 0,702 0,659 1,177 
24,399 100% 24,4 30 0,813 0,878 0,527 0,608 0,541 0,831 0,892 0,903 1,038 1,072 0,814 0,888 
0,618 0,780 0,705 0,861 0,523 1,087 0,844 0,910 0,864 0,761 
Soltar en posición de salida 100% 
0,055 0,041 0,084 0,066 0,084 0,063 0,019 0,072 0,059 0,380 
2,307 100% 2,3 30 0,077 0,083 0,114 0,045 0,066 0,064 0,041 0,060 0,038 0,017 0,019 0,139 
0,034 0,235 0,048 0,047 0,099 0,074 0,121 0,042 0,067 0,016 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 1,037 1,120 
Tiempo Observado (to) 31,121 
% Error 2,75% 
Tiempo de duración de la toma (td) 32 
 
 
410 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar pantalón de terminado a planchado 
OPERARIO Lina HORA DE INICIACIÓN 1:20;2:20;9:20 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 1:21;2:21;9:21 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 2/03/2017;03/03/2017;4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,109 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar pantalón de 
terminado a planchado 
100% 
0,089 0,093 0,102 0,103 0,117 0,110 0,108 0,116 0,089 0,098 
10,184 100% 10,2 100 0,102 0,109 
0,094 0,100 0,116 0,111 0,110 0,116 0,087 0,107 0,099 0,099 
0,090 0,094 0,096 0,091 0,107 0,098 0,090 0,114 0,104 0,101 
0,110 0,108 0,096 0,090 0,103 0,097 0,113 0,097 0,109 0,092 
0,104 0,086 0,093 0,088 0,104 0,107 0,097 0,100 0,113 0,094 
0,110 0,097 0,106 0,097 0,115 0,093 0,108 0,098 0,112 0,108 
0,095 0,096 0,112 0,108 0,102 0,108 0,102 0,086 0,109 0,113 
0,095 0,102 0,114 0,114 0,112 0,088 0,099 0,115 0,092 0,111 
0,100 0,103 0,093 0,094 0,099 0,102 0,087 0,099 0,091 0,112 
0,103 0,112 0,099 0,110 0,104 0,087 0,104 0,095 0,116 0,110 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,102 0,109 
Tiempo Observado (to) 10,184 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 10,184 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
411 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Planchado 
OPERARIO Laura HORA DE INICIACIÓN 7:30 
MÁQUINA Estación de planchado de pantalones HORA DE TERMINACIÓN 8:03 
CLASE DE OPERACIÓN Plancha a mano FECHA 31/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,853 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y posicionar 
en mesa de planchado 
100% 
0,090 0,083 0,113 0,101 0,125 0,100 0,104 0,118 0,114 0,123 
4,293 100% 4,3 40 0,107 0,116 
0,112 0,126 0,093 0,107 0,130 0,107 0,080 0,078 0,083 0,133 
0,112 0,091 0,105 0,103 0,121 0,130 0,095 0,103 0,134 0,100 
0,106 0,101 0,091 0,106 0,127 0,114 0,126 0,115 0,088 0,104 
Planchar 100% 
0,539 0,467 0,598 0,530 0,632 0,638 0,523 0,683 0,575 0,591 
22,817 100% 22,8 40 0,570 0,616 
0,682 0,713 0,464 0,612 0,594 0,645 0,423 0,614 0,608 0,639 
0,541 0,595 0,574 0,509 0,603 0,510 0,613 0,491 0,548 0,447 
0,580 0,533 0,605 0,577 0,584 0,555 0,573 0,554 0,587 0,467 
Dejar en Banco de salida 100% 
0,157 0,195 0,153 0,064 0,092 0,016 0,197 0,046 0,221 0,151 
4,464 100% 4,5 40 0,112 0,121 
0,052 0,071 0,171 0,183 0,157 0,041 0,179 0,010 0,033 0,118 
0,187 0,020 0,179 0,105 0,147 0,187 0,040 0,183 0,178 0,168 
0,013 0,038 0,039 0,073 0,111 0,074 0,148 0,056 0,076 0,134 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 8% Totales 0,789 0,853 
Tiempo Observado (to) 31,574 
% Error 4,32% 
Tiempo de duración de la toma (td) 33 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Separación por tallas 
OPERARIO Laura HORA DE INICIACIÓN 3:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 3:12 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 10/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,135 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón, verificar 
talla y posicionar en su grupo 
100% 
0,118 0,131 0,129 0,100 0,142 0,126 0,136 0,131 0,132 0,141 
12,570 100% 12,6 100 0,126 0,135 
0,116 0,139 0,146 0,149 0,133 0,130 0,120 0,112 0,103 0,122 
0,126 0,115 0,111 0,135 0,148 0,127 0,135 0,101 0,132 0,107 
0,143 0,113 0,104 0,120 0,147 0,132 0,124 0,122 0,103 0,148 
0,113 0,121 0,121 0,140 0,145 0,148 0,133 0,107 0,117 0,146 
0,106 0,119 0,128 0,123 0,135 0,110 0,105 0,141 0,117 0,145 
0,107 0,138 0,144 0,122 0,125 0,134 0,142 0,111 0,143 0,134 
0,120 0,120 0,126 0,123 0,112 0,110 0,135 0,112 0,147 0,143 
0,127 0,135 0,111 0,130 0,146 0,139 0,105 0,135 0,143 0,129 
0,113 0,111 0,103 0,112 0,132 0,120 0,127 0,129 0,103 0,104 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,126 0,135 
Tiempo Observado (to) 12,570 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 12,570 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Espera de pantalón a ser trasladado por líder del área 
OPERARIO - HORA DE INICIACIÓN 9:00;7:00;11:00;8:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:40;8:00;11:30:8:34 
CLASE DE OPERACIÓN - FECHA 8/02/2017;9/02/2017;10/02/2017;11/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 16,400 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR 
VN 
TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Espera de pantalón a 
ser trasladado por líder 
del área 
100% 18,09 19,03 16,32 12,09 16,72 23,12 17,08 11,06 18,84 11,64 163,996 100% 164,0 10 16,400 16,400 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 0% Totales 16,400 16,400 
Tiempo Observado (to) 163,996 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 163,996 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Trasladar a logística 
OPERARIO Nubia HORA DE INICIACIÓN 9:00;1:00;3:00 
MÁQUINA - HORA DE TERMINACIÓN 9:01;1:01;3:01 
CLASE DE OPERACIÓN Manual FECHA 20/02/2017;21/02/2017;22/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,579 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Trasladar 100% 
1,448 1,516 1,542 1,580 1,501 1,571 1,468 1,499 1,574 1,377 
29,509 100% 29,5 20 1,475 1,579 
1,517 1,539 1,333 1,317 1,576 1,335 1,446 1,537 1,409 1,424 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,475 1,579 
Tiempo Observado (to) 29,509 
% Error 0,00% 
Tiempo de duración de la toma (td) 29,509 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar Ribete 
OPERARIO José, Andrea HORA DE INICIACIÓN 1:10 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:25 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 3/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,153 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pieza de ribete y 
posicionar en máquina 
100% 
0,021 0,029 0,049 0,091 0,075 0,074 0,074 0,072 0,056 0,076 
6,643 100% 6,6 100 0,066 0,071 
0,059 0,073 0,061 0,069 0,051 0,076 0,079 0,059 0,054 0,071 
0,077 0,063 0,068 0,078 0,076 0,079 0,067 0,075 0,085 0,058 
0,072 0,072 0,055 0,07 0,054 0,083 0,088 0,061 0,066 0,068 
0,064 0,073 0,056 0,072 0,058 0,088 0,052 0,065 0,074 0,057 
0,064 0,069 0,077 0,072 0,083 0,070 0,064 0,085 0,059 0,067 
0,079 0,067 0,055 0,078 0,064 0,068 0,071 0,083 0,058 0,063 
0,058 0,069 0,082 0,062 0,051 0,062 0,076 0,056 0,075 0,060 
0,054 0,049 0,079 0,071 0,046 0,053 0,057 0,069 0,059 0,088 
0,071 0,059 0,054 0,061 0,074 0,070 0,071 0,052 0,063 0,055 
coser ribete 100% 
0,035 0,072 0,033 0,046 0,044 0,041 0,058 0,070 0,056 0,059 
5,285 100% 5,3 100 0,053 0,057 
0,054 0,070 0,048 0,050 0,040 0,058 0,057 0,044 0,051 0,046 
0,051 0,060 0,054 0,065 0,056 0,051 0,059 0,048 0,047 0,054 
0,052 0,054 0,054 0,052 0,047 0,067 0,056 0,052 0,046 0,048 
0,055 0,050 0,060 0,054 0,054 0,058 0,054 0,054 0,056 0,049 
0,057 0,054 0,062 0,052 0,062 0,050 0,037 0,070 0,057 0,065 
0,049 0,062 0,048 0,055 0,055 0,048 0,065 0,069 0,050 0,052 
0,062 0,041 0,054 0,040 0,050 0,056 0,050 0,046 0,051 0,061 
0,050 0,036 0,066 0,055 0,045 0,046 0,054 0,055 0,053 0,052 
0,054 0,041 0,046 0,049 0,046 0,060 0,058 0,041 0,051 0,053 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armar Ribete 
OPERARIO José, Andrea HORA DE INICIACIÓN 1:10 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:25 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 3/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 2 De 2 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,153 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Dejar ribete 100% 
0,015 0,014 0,027 0,033 0,017 0,023 0,006 0,022 0,035 0,016 
2,381 100% 2,4 100 0,024 0,025 
0,014 0,019 0,008 0,012 0,042 0,026 0,024 0,036 0,036 0,019 
0,028 0,031 0,018 0,010 0,016 0,031 0,032 0,036 0,024 0,041 
0,029 0,026 0,023 0,015 0,018 0,010 0,019 0,013 0,012 0,039 
0,018 0,012 0,027 0,016 0,039 0,017 0,028 0,016 0,022 0,031 
0,040 0,026 0,016 0,010 0,009 0,033 0,021 0,008 0,035 0,022 
0,026 0,021 0,026 0,013 0,033 0,016 0,019 0,012 0,030 0,043 
0,028 0,019 0,022 0,015 0,020 0,034 0,017 0,042 0,022 0,033 
0,014 0,033 0,021 0,010 0,029 0,029 0,030 0,008 0,037 0,027 
0,036 0,021 0,040 0,027 0,019 0,025 0,027 0,031 0,030 0,037 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,143 0,153 
Tiempo Observado (to) 14,309 
% Error 4,61% 
Tiempo de duración de la toma (td) 15 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Unir Ribete a trasero/delantero 
OPERARIO José HORA DE INICIACIÓN 4:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 4:22 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 25/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,580 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar trasero/delantero y 
ribete y posicionar en 
máquina 
100% 
0,169 0,204 0,173 0,166 0,156 0,255 0,173 0,176 0,159 0,203 
7,444 100% 7,4 40 0,186 0,199 
0,204 0,179 0,196 0,191 0,211 0,202 0,187 0,215 0,203 0,156 
0,183 0,162 0,197 0,162 0,215 0,196 0,212 0,162 0,184 0,217 
0,158 0,164 0,208 0,189 0,169 0,200 0,171 0,156 0,207 0,156 
coser ribete a 
trasero/delantero 
100% 
0,276 0,203 0,340 0,267 0,315 0,332 0,286 0,326 0,269 0,329 
10,695 100% 10,7 40 0,267 0,286 
0,213 0,242 0,237 0,281 0,305 0,295 0,232 0,236 0,299 0,219 
0,290 0,244 0,289 0,219 0,211 0,252 0,233 0,249 0,239 0,321 
0,210 0,210 0,281 0,273 0,315 0,248 0,241 0,225 0,326 0,314 
Dejar en banco de salida 100% 
0,107 0,129 0,081 0,094 0,116 0,102 0,078 0,070 0,079 0,080 
3,550 100% 3,5 40 0,089 0,095 
0,115 0,091 0,099 0,100 0,109 0,075 0,107 0,108 0,087 0,093 
0,029 0,009 0,047 0,045 0,033 0,192 0,103 0,071 0,105 0,101 
0,074 0,078 0,108 0,087 0,091 0,109 0,091 0,082 0,083 0,094 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,542 0,580 
Tiempo Observado (to) 21,688 
% Error 1,42% 
Tiempo de duración de la toma (td) 22 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Picar ribete 
OPERARIO José y Julio HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 8:23 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 11/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,586 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar delantero/trasero 100% 
0,125 0,078 0,135 0,091 0,103 0,085 0,109 0,077 0,096 0,118 
4,504 100% 4,5 40 0,113 0,120 
0,102 0,085 0,144 0,140 0,068 0,120 0,092 0,118 0,103 0,118 
0,088 0,109 0,103 0,096 0,151 0,186 0,170 0,138 0,133 0,100 
0,103 0,095 0,144 0,088 0,069 0,149 0,128 0,117 0,142 0,088 
Picar ribete 100% 
0,453 0,337 0,533 0,252 0,767 0,300 0,662 0,313 0,349 0,371 
15,493 100% 15,5 40 0,387 0,414 
0,489 0,340 0,418 0,377 0,376 0,332 0,337 0,346 0,365 0,331 
0,394 0,430 0,424 0,380 0,427 0,353 0,363 0,420 0,302 0,318 
0,343 0,316 0,428 0,399 0,377 0,357 0,310 0,364 0,376 0,366 
Dejar en banco de salida 100% 
0,028 0,041 0,005 0,045 0,032 0,039 0,008 0,044 0,075 0,036 
1,906 100% 1,9 40 0,048 0,051 
0,054 0,048 0,040 0,054 0,071 0,045 0,046 0,118 0,056 0,030 
0,060 0,052 0,044 0,049 0,049 0,040 0,046 0,059 0,051 0,035 
0,036 0,081 0,042 0,082 0,017 0,051 0,061 0,039 0,024 0,072 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,548 0,586 
Tiempo Observado (to) 21,903 
% Error 4,77% 
Tiempo de duración de la toma (td) 23 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
418 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Pespunte de  Ribete 
OPERARIO José HORA DE INICIACIÓN 2:10 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 2:36 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 17/01/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,661 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar trasero//delantero y 
posicionar en máquina 
100% 
0,362 0,356 0,533 0,339 0,491 0,202 0,256 0,258 0,280 0,257 
12,201 100% 12,2 40 0,305 0,326 
0,239 0,313 0,283 0,349 0,245 0,268 0,299 0,326 0,239 0,269 
0,257 0,316 0,309 0,302 0,309 0,272 0,253 0,286 0,319 0,334 
0,369 0,276 0,245 0,375 0,322 0,287 0,296 0,313 0,250 0,348 
Pespuntar ribete 100% 
0,242 0,203 0,279 0,240 0,253 0,244 0,333 0,303 0,302 0,277 
10,882 100% 10,9 40 0,272 0,291 
0,266 0,271 0,281 0,292 0,275 0,310 0,290 0,255 0,282 0,248 
0,249 0,242 0,271 0,240 0,283 0,269 0,239 0,296 0,310 0,238 
0,282 0,264 0,305 0,268 0,289 0,283 0,274 0,291 0,293 0,250 
Dejar en banco de salida 100% 
0,013 0,049 0,069 0,082 0,079 0,051 0,023 0,043 0,139 0,016 
1,639 100% 1,6 40 0,041 0,044 
0,039 0,059 0,039 0,054 0,045 0,066 0,051 0,010 0,028 0,067 
0,017 0,067 0,053 0,065 0,009 0,053 0,005 0,011 0,055 0,041 
0,012 0,007 0,048 0,025 0,009 0,027 0,059 0,010 0,040 0,007 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,618 0,661 
Tiempo Observado (to) 24,722 
% Error 4,91% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Armado de pasadores 
OPERARIO  Cielo HORA DE INICIACIÓN 10:40 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 11:08 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,965 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Armado de pasadores 100% 
0,823 1,082 0,878 0,973 0,965 0,869 0,965 1,040 0,817 0,807 
27,052 100% 27,1 30 0,902 0,965 0,968 0,813 0,927 0,914 0,784 0,798 0,859 0,771 0,895 0,911 
0,834 0,941 0,819 0,883 0,798 1,017 0,974 0,978 0,974 0,978 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,902 0,965 
Tiempo Observado (to) 27,052 
% Error 3,39% 
Tiempo de duración de la toma (td) 28 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Fijado de pasadores a pantalón 
OPERARIO Janeth HORA DE INICIACIÓN 11:10 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 11:39 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,937 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y pasador y 
posicionar en máquina 
95% 
0,194 0,167 0,160 0,165 0,172 0,156 0,157 0,166 0,175 0,176 
5,229 95% 5,0 30 0,166 0,177 0,184 0,174 0,194 0,160 0,193 0,155 0,160 0,199 0,186 0,171 
0,163 0,191 0,177 0,194 0,190 0,160 0,173 0,155 0,175 0,187 
coser primer extremo de 
pasador (5) 
95% 
0,673 0,661 0,764 0,668 0,692 0,651 0,747 0,683 0,746 0,657 
20,765 95% 19,7 30 0,658 0,704 0,690 0,642 0,661 0,741 0,719 0,725 0,648 0,643 0,741 0,737 
0,693 0,677 0,659 0,687 0,671 0,711 0,723 0,731 0,641 0,682 
Dejar en banco de salida 95% 
0,038 0,036 0,067 0,061 0,061 0,056 0,067 0,076 0,056 0,051 
1,648 95% 1,6 30 0,052 0,056 0,034 0,062 0,079 0,073 0,035 0,036 0,078 0,034 0,041 0,053 
0,049 0,063 0,067 0,054 0,045 0,046 0,073 0,049 0,046 0,063 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,875 0,937 
Tiempo Observado (to) 27,641 
% Error 4,69% 
Tiempo de duración de la toma (td) 29 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Atracado/rematado de pasador 
OPERARIO Sandra HORA DE INICIACIÓN 1:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 1:29 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 4/03/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,909 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar pantalón y pasador y 
posicionar en máquina 
90% 
0,130 0,147 0,134 0,168 0,173 0,160 0,162 0,160 0,143 0,158 
4,690 90% 4,2 30 0,141 0,151 0,145 0,148 0,153 0,176 0,161 0,171 0,172 0,151 0,157 0,180 
0,151 0,138 0,145 0,135 0,178 0,179 0,178 0,141 0,141 0,155 
coser primer extremo de 
pasador (5) 
90% 
0,675 0,657 0,693 0,638 0,695 0,716 0,698 0,696 0,685 0,635 
20,324 90% 18,3 30 0,610 0,652 0,689 0,714 0,677 0,706 0,641 0,713 0,671 0,658 0,679 0,675 
0,680 0,660 0,661 0,641 0,687 0,676 0,646 0,711 0,635 0,715 
Dejar en banco de salida 90% 
0,098 0,111 0,107 0,109 0,112 0,099 0,115 0,123 0,132 0,128 
3,289 90% 3,0 30 0,099 0,106 0,118 0,084 0,123 0,097 0,120 0,084 0,107 0,131 0,100 0,108 
0,086 0,088 0,100 0,111 0,129 0,120 0,122 0,094 0,133 0,098 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,849 0,909 
Tiempo Observado (to) 28,303 
% Error 2,40% 
Tiempo de duración de la toma (td) 29 
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GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Hacer Pinza 
OPERARIO  Andrea HORA DE INICIACIÓN 8:00 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 8:26 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 6/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 0,402 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Hacer pinza 90% 
0,345 0,438 0,256 0,436 0,341 0,344 0,390 0,362 0,287 0,539 
25,047 90% 22,5 60 0,376 0,402 
0,477 0,330 0,283 0,519 0,338 0,380 0,406 0,400 0,801 0,423 
0,460 0,448 0,509 0,564 0,390 0,395 0,272 0,445 0,396 0,510 
0,607 0,769 0,378 0,386 0,396 0,503 0,354 0,505 0,412 0,231 
0,450 0,281 0,302 0,498 0,424 0,502 0,513 0,402 0,416 0,318 
0,317 0,502 0,337 0,495 0,530 0,294 0,290 0,512 0,375 0,267 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 0,376 0,402 
Tiempo Observado (to) 25,047 
% Error 3,66% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
 
GRUPO QUIROMAR S.A.S 
HOJA DE OBSERVACIONES 
OPERACIÓN Postura del vivo 
OPERARIO Cielo HORA DE INICIACIÓN 10:20 
MÁQUINA Máquina plana HORA DE TERMINACIÓN 10:46 
CLASE DE OPERACIÓN Máquina FECHA 17/02/2017 
ANALISTA Jimena Salas-Cristian Silva HOJA N° 1 De 1 Hojas 
DEPARTAMENTO Producción TIEMPO ESTANDAR [min] 1,262 
Elementos VR 
Ciclos [min] SUM 
TR 
VR VN TN 
N° 
Ciclos 
TN TS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Tomar delantero y vivo 95% 
0,093 0,087 0,100 0,098 0,139 0,091 0,093 0,140 0,110 0,131 
2,215 95% 2,1 20 0,105 0,113 
0,112 0,109 0,103 0,117 0,098 0,143 0,102 0,116 0,122 0,114 
Coser 95% 
0,755 0,893 0,994 1,038 1,150 1,096 0,888 0,967 1,329 0,988 
20,680 95% 19,6 20 0,982 1,051 
1,121 1,002 1,099 1,080 0,907 1,247 1,175 1,260 0,805 0,887 
Dejar en banco de salida 95% 
0,162 0,068 0,062 0,060 0,065 0,070 0,176 0,138 0,075 0,088 
1,927 95% 1,8 20 0,092 0,098 
0,069 0,153 0,077 0,069 0,155 0,071 0,065 0,079 0,139 0,086 
Observaciones: Total de suplementos aplicados= 7% Totales 1,179 1,262 
Tiempo Observado (to) 24,823 
% Error 4,53% 
Tiempo de duración de la toma (td) 26 
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ANEXO I 
SOBRECOSTOS DE LA NO APLICACIÓN DEL MODELO EOQ, PARA 
DIFERENTES CANTIDADES DE ÓRDENES DE COMPRA /PEDIDOS 
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Cantidad por pedido (Q) 
(paquetes/pedido) 
Costo total de abastecimiento 
K(Q) (pesos/año) 
Sobrecosto (pesos/año) (Costo total de 
abastecimiento K(Q) - costo óptimo de 
abastecimiento K(Q*)) 
1 2.847.145 456.406 
2 2.578.901 188.162 
3 2.492.059 101.320 
4 2.450.568 59.828 
5 2.427.217 36.477 
6 2.412.935 22.196 
7 2.403.837 13.098 
8 2.397.978 7.239 
9 2.394.279 3.540 
10 2.392.091 1.352 
11 2.391.003 264 
12 2.390.739 0 
13 2.391.110 371 
14 2.391.979 1.240 
15 2.393.246 2.507 
16 2.394.838 4.099 
17 2.396.696 5.957 
18 2.398.777 8.038 
19 2.401.045 10.305 
20 2.403.472 12.732 
21 2.406.035 15.296 
22 2.408.716 17.977 
23 2.411.500 20.760 
24 2.414.373 23.634 
25 2.417.325 26.586 
26 2.420.347 29.607 
27 2.423.431 32.691 
28 2.426.570 35.831 
29 2.429.759 39.019 
30 2.432.992 42.253 
31 2.436.266 45.527 
32 2.439.577 48.837 
33 2.442.920 52.181 
34 2.446.294 55.555 
35 2.449.696 58.957 
36 2.453.123 62.384 
37 2.456.574 65.835 
38 2.460.046 69.307 
39 2.463.538 72.798 
40 2.467.048 76.309 
41 2.470.575 79.836 
42 2.474.118 83.379 
43 2.477.676 86.937 
44 2.481.247 90.508 
45 2.484.832 94.092 
46 2.488.428 97.688 
47 2.492.035 101.296 
48 2.495.653 104.914 
49 2.499.281 108.541 
50 2.502.918 112.178 
51 2.506.563 115.824 
52 2.510.217 119.478 
53 2.513.879 123.139 
54 2.517.548 126.808 
55 2.521.224 130.484 
56 2.524.906 134.167 
57 2.528.594 137.855 
58 2.532.289 141.550 
59 2.535.989 145.250 
60 2.539.694 148.955 
61 2.543.405 152.665 
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Cantidad por pedido (Q) 
(paquetes/pedido) 
Costo total de abastecimiento K(Q) 
(pesos/año) 
Sobrecosto (pesos/año) (Costo total de 
abastecimiento K(Q) - costo óptimo de 
abastecimiento K(Q*)) 
62 2.547.120 156.381 
63 2.550.840 160.100 
64 2.554.564 163.824 
65 2.558.292 167.553 
66 2.562.024 171.285 
67 2.565.760 175.021 
68 2.569.500 178.760 
69 2.573.243 182.504 
70 2.576.989 186.250 
71 2.580.739 190.000 
72 2.584.491 193.752 
73 2.588.247 197.508 
74 2.592.005 201.266 
75 2.595.766 205.027 
76 2.599.530 208.791 
77 2.603.296 212.557 
78 2.607.064 216.325 
79 2.610.835 220.096 
80 2.614.608 223.869 
81 2.618.383 227.644 
82 2.622.160 231.421 
83 2.625.940 235.200 
84 2.629.721 238.981 
85 2.633.503 242.764 
86 2.637.288 246.549 
87 2.641.074 250.335 
88 2.644.862 254.123 
89 2.648.652 257.913 
90 2.652.443 261.704 
91 2.656.236 265.496 
92 2.660.030 269.290 
93 2.663.825 273.086 
94 2.667.622 276.883 
95 2.671.420 280.681 
96 2.675.220 284.480 
97 2.679.020 288.281 
98 2.682.822 292.083 
99 2.686.625 295.886 
100 2.690.429 299.690 
101 2.694.234 303.495 
102 2.698.040 307.301 
103 2.701.848 311.108 
104 2.705.656 314.917 
105 2.709.465 318.726 
106 2.713.275 322.536 
107 2.717.087 326.347 
108 2.720.899 330.159 
109 2.724.711 333.972 
110 2.728.525 337.786 
111 2.732.340 341.600 
112 2.736.155 345.416 
113 2.739.971 349.232 
114 2.743.788 353.048 
115 2.747.605 356.866 
116 2.751.424 360.684 
117 2.755.243 364.503 
118 2.759.062 368.323 
119 2.762.882 372.143 
120 2.766.703 375.964 
121 2.770.525 379.786 
122 2.774.347 383.608 
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Cantidad por pedido (Q) 
(paquetes/pedido) 
Costo total de abastecimiento K(Q) 
(pesos/año) 
Sobrecosto (pesos/año) (Costo total de 
abastecimiento K(Q) - costo óptimo de 
abastecimiento K(Q*)) 
123 2.778.170 387.431 
124 2.781.993 391.254 
125 2.785.817 395.078 
126 2.789.642 398.903 
127 2.793.467 402.728 
128 2.797.293 406.553 
129 2.801.119 410.379 
130 2.804.945 414.206 
131 2.808.772 418.033 
132 2.812.600 421.861 
133 2.816.428 425.689 
134 2.820.257 429.517 
135 2.824.086 433.346 
136 2.827.915 437.176 
137 2.831.745 441.006 
138 2.835.575 444.836 
139 2.839.406 448.667 
140 2.843.237 452.498 
141 2.847.068 456.329 
142 2.850.900 460.161 
143 2.854.733 463.993 
144 2.858.565 467.826 
145 2.862.398 471.659 
146 2.866.232 475.492 
147 2.870.065 479.326 
148 2.873.899 483.160 
149 2.877.734 486.994 
150 2.881.569 490.829 
151 2.885.404 494.664 
152 2.889.239 498.500 
153 2.893.075 502.335 
154 2.896.911 506.171 
155 2.900.747 510.008 
156 2.904.583 513.844 
157 2.908.420 517.681 
158 2.912.257 521.518 
159 2.916.095 525.355 
160 2.919.932 529.193 
161 2.923.770 533.031 
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ANEXO J 
MODELO EOQ PARA INSUMOS DE REFERENCIAS ANALIZADAS 
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Demanda año 2017 para los insumos necesarios para fabricar las referencias 
analizadas 
 
Insumo 
Demanda de 
unidades 
2016 
% 
PIB 
Demanda de 
unidades 2017 
Unidad de 
compra 
Cantidad por 
unidad de 
compra 
Demanda 
2017 (D) 
Entretela                  67    2,0                        68    Rollo                        1                     68    
Marquilla de instrucciones, 
composición y empresa 
        44.174    2,0               45.057    Rollo                1.000                     46    
Marquilla de talla         44.174    2,0               45.057    Rollo                1.000                     46    
Hilo camisa       373.200    2,0             380.664    Carrete                2.500                   153    
Botones N° 18         31.100    2,0               31.722    Paquete                   200                   159    
Botones N° 14            6.220    2,0                  6.344    Paquete                   200                     32    
Hilo pantalón   2.634.720    2,0         2.687.414    Carrete                2.500               1.075    
Cremallera            7.686    2,0                  7.840    Unidad                      50                   157    
Botones N° 24         20.890    2,0               21.308    Paquete                   144                   148    
 
Calculo de costos laborales para gestionar la compra 
      
Insumo 
Tiempo 
coordinador de 
compras 
(horas/pedido) 
Tiempo auxiliar 
de almacén 
(horas/pedido) 
Costo laboral de 
coordinador de 
compras 
(pesos/hora) 
Costo laboral de 
Auxiliar de 
almacén 
(pesos/hora) 
Costos 
laborales para 
gestionar la 
compra 
Entretela 0,167 0,300           11.103,00                4.676,46                3.253,44    
Marquilla de instrucciones, 
composición y empresa 
0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Marquilla de talla 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Hilo camisa 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Botones N° 18 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Botones N° 14 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Hilo pantalón 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
Cremallera 0,167 0,276           11.103,00                4.676,46                3.142,76    
Botones N° 24 0,167 0,230           11.103,00                4.676,46                2.926,09    
 
Calculo de costo de gestión de la compra 
 
Insumo 
Costo de 
comunicación 
(pesos/pedido) 
Costo de 
documentación 
(pesos/pedido) 
Costos laborales 
para gestionar la 
compra 
Costo de gestión 
de la compra (S) 
Entretela                 212,40                      25,00                3.253,44                3.490,84    
Marquilla de instrucciones, 
composición y empresa 
                212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Marquilla de talla                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Hilo camisa                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Botones N° 18                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Botones N° 14                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Hilo pantalón                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
Cremallera                 212,40                      25,00                3.142,76                3.380,16    
Botones N° 24                 212,40                      25,00                2.926,09                3.163,49    
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Calculo de costo de almacenamiento 
 
Insumo 
Espacio usado 
(m2) 
Costo del espacio 
(pesos/ m2 * 
mes) 
Costo del espacio 
(pesos/ m2 * año) 
Costo 
almacenamiento 
Entretela               0,60        12.500,00        150.000,00        90.000,00    
Marquilla de instrucciones, composición 
y empresa 
              0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
Marquilla de talla               0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
Hilo camisa               0,14        12.500,00        150.000,00        20.250,00    
Botones N° 18               0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
Botones N° 14               0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
Hilo pantalón               0,14        12.500,00        150.000,00        20.250,00    
Cremallera               0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
Botones N° 24               0,05        12.500,00        150.000,00          6.750,00    
 
Calculo de costo de capital atado por mantenimiento de inventario 
 
Insumo 
Tasa de mantenimiento 
de inventario (DTF 
febrero) 
Costo unitario 
(C)($/unidad) 
Costo capital atado 
Entretela 6,78%  450.000,00       30.510,00    
Marquilla de instrucciones, composición y 
empresa 
6,78%       5.000,00             339,00    
Marquilla de talla 6,78%     10.500,00             711,90    
Hilo camisa 6,78%       5.712,00             387,27    
Botones N° 18 6,78%       3.700,00             250,86    
Botones N° 14 6,78%       3.700,00             250,86    
Hilo pantalón 6,78%       5.712,00             387,27    
Cremallera 6,78%     14.280,00             968,18    
Botones N° 24 6,78%       5.500,00             372,90    
 
Costo de mantenimiento de inventario 
 
Insumo Costo almacen Costo capital atado 
Costo de mantenimiento 
de inventario (H) [$] 
Entretela     90.000,00       30.510,00     120.510,00    
Marquilla de instrucciones, composición y 
empresa 
      6.750,00             339,00          7.089,00    
Marquilla de talla       6.750,00             711,90          7.461,90    
Hilo camisa     20.250,00             387,27        20.637,27    
Botones N° 18       6.750,00             250,86          7.000,86    
Botones N° 14       6.750,00             250,86          7.000,86    
Hilo pantalon     20.250,00             387,27        20.637,27    
Cremallera       6.750,00             968,18          7.718,18    
Botones N° 24       6.750,00             372,90          7.122,90    
 
Calculo de cantidades económicas de pedido 
 
Insumo 
Demanda 2017 
(D) 
Costo de gestión de 
la compra (S) 
Costo de 
mantenimiento de 
inventario (H) [$] 
EOQ (Q*) 
Entretela                  68                3.490,84     120.510,00    2 
Marquilla de instrucciones, 
composición y empresa 
                 46                3.163,49          7.089,00    7 
Marquilla de talla                  46                3.163,49          7.461,90    7 
Hilo camisa                153                3.163,49        20.637,27    7 
Botones N° 18                159                3.163,49          7.000,86    12 
Botones N° 14                  32                3.163,49          7.000,86    6 
Hilo pantalon            1.075                3.163,49        20.637,27    19 
Cremallera                157                3.380,16          7.718,18    12 
Botones N° 24                148                3.163,49          7.122,90    12 
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Calculo de costo total de abastecimiento 
 
Insumo 
Demanda 
2017 (D) 
Costo de 
gestión de la 
compra (S) 
Costo de 
mantenimiento 
de inventario 
(H) [$] 
EOQ (Q*) 
Costo de 
gestión de la 
compra [$] 
Costo de 
almacenamiento 
[$] 
Costo de compra 
(Demanda 
anual*precio 
unitario) [$] 
Costo total de 
abastecimiento 
K(Q*) 
 [$] 
Entretela 68 3.490,84 120.510,00 2 118.688,49 120.510,00 30.600.000,00 30.839.198,49 
Marquilla de instrucciones, 
composición y empresa 
46 3.163,49 7.089,00 7 20.788,62 24.811,50 230.000,00 275.600,12 
Marquilla de talla 46 3.163,49 7.461,90 7 20.788,62 26.116,65 483.000,00 529.905,27 
Hilo camisa 153 3.163,49 20.637,27 7 69.144,76 72.230,46 873.936,00 1.015.311,22 
Botones N° 18 159 3.163,49 7.000,86 12 41.916,19 42.005,16 588.300,00 672.221,35 
Botones N° 14 32 3.163,49 7.000,86 6 16.871,92 21.002,58 118.400,00 156.274,50 
Hilo pantalon 1.075 3.163,49 20.637,27 19 178.986,70 196.054,10 6.140.400,00 6.515.440,80 
Cremallera 157 3.380,16 7.718,18 12 44.223,78 46.309,10 2.241.960,00 2.332.492,89 
Botones N° 24 148 3.163,49 7.122,90 12 39.016,32 42.737,40 814.000,00 895.753,72 
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ANEXO K 
MATRIZ DE EVALUACIÓN DE RIESGOS – METODOLOGÍA IPECR 
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A
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d
 
R
u
ti
n
a
ri
a
 Peligro 
Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos de 
protección 
personal 
Patronaje 
Si Biomecánico 
Postura (carga 
postural estática) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
 Silla ajustable 
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación de 
higiene postural 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Campaña uso 
epp 
Apoyapies 
Si Biomecánico 
Movimiento 
repetitivo (por 
uso de 
videoterminales) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
 Silla ajustable 
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación de 
higiene postural 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Campaña uso 
epp 
Reposamuñecas 
para teclado y 
mouse 
Si Físico 
Ruido (impacto 
continuo e 
intermitente del 
ruido producido 
por los demás 
procesos) 
Enfermedad 
laboral 
Pérdida auditiva 
temporal, 
permanente o una 
combinación de 
ambas. Efectos 
extra-auditivos: 
aumento de la 
presión arterial, 
sudoración, aumento 
de frecuencia 
cardiaca, cambios en 
la respiración. 
 
Aislamiento 
parcial de la 
oficina 
Exámenes 
médicos, 
estudio 
dosimetría 
del ruido 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
Traslado del 
puesto de 
trabajo 
N/a 
Aislamiento 
total de la 
oficina 
(cerramientos 
acústicos de la 
fuente de 
ruido) 
Procedimiento 
de seguridad 
Uso de epp 
(tapaoidos)(protector 
auditivo 
tipo tapón en 
silicona 
con cordón) 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
 
Aislamiento 
parcial de la 
oficina 
Epp 
mascarilla 
desechable 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
Traslado del 
puesto de 
trabajo 
N/a 
Aislamiento 
total de la 
oficina 
N/a 
Epp tapa bocas 
(material 
particulado) 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
Convivencia 
Fomentar el 
apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Cantidad de 
trabajo al tiempo. 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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A
c
ti
v
id
a
d
 
R
u
ti
n
a
ri
a
 Peligro 
Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Tendido 
y corte 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación del 
personal 
alarma/anuncio 
para realización 
de pausas 
activas, (estudio 
antropométrico) 
descanso en la 
tarde 
Uso de 
descansapies 
Si Biomecánico 
Postura (sobre 
estiramientos 
miembros 
superiores 
realización de 
esfuerzos) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Alarma/anuncio 
para realización 
de pausas 
activas,— 
procedimiento de 
seguridad. 
N/a 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, quemaduras, 
muerte. 
  
Epp 
mascarilla 
desechable 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento de 
seguridad 
campaña uso epp 
Epp tapa 
bocas 
(material 
particulado) 
Si De seguridad 
Locativo (golpes 
o lesiones por 
caída de 
materiales 
Accidente 
de trabajo 
Alteraciones 
musculares y 
osteomusculares 
  
Epp botas 
punta de 
acero y 
dieléctricas 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Política de orden 
y aseo 5s 
campaña uso epp 
Epp botas 
punta de 
acero y 
dieléctricas 
Si De seguridad 
Mecánico (uso 
de máquina 
cortadora) 
Accidente 
de trabajo 
Amputación, cortes 
profundos, 
pinchazos, heridas 
  
Epp guante 
de malla 
metálica 
Extremadamente 
dañino 
Media 
Riesgo 
importante 
N/a N/a N/a 
Procedimiento de 
trabajo seguro, 
inspección de los 
equipos 
campaña uso epp 
Epp guante 
de corte 
(guante de 
malla 
metálica) 
Si Físico 
Ruido (impacto 
continuo e 
intermitente del 
ruido producido 
por los demás 
procesos) 
Enfermedad 
laboral 
Pérdida auditiva 
temporal, permanente 
o una combinación de 
ambas. Efectos extra-
auditivos: aumento de 
la presión arterial, 
sudoración, aumento 
de frecuencia 
cardiaca. 
  
Epp 
protectores 
auditivos 
Dañino Baja 
Riesgo 
tolerable 
N/a N/a N/a 
Control de 
decibeles de 
ruido, 
procedimiento de 
seguridad 
campaña uso epp 
Epp tapa 
oídos 
(protector 
auditivo 
tipo tapón en 
silicona 
con cordón) 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, Fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Asegurar de 
todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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A
c
ti
v
id
a
d
 
R
u
ti
n
a
ri
a
 Peligro 
Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Etiquetado y 
separado 
Si Físico 
Ruido (impacto 
continuo e 
intermitente del 
ruido producido 
por los demás 
procesos) 
Enfermedad 
laboral 
Pérdida auditiva 
temporal, 
permanente o una 
combinación de 
ambas. Efectos 
extra-auditivos: 
aumento de la 
presión arterial, 
sudoración, aumento 
de frecuencia 
cardiaca. 
  
Epp 
protectores 
auditivos 
Dañino Baja 
Riesgo 
tolerable 
N/a N/a 
Cerramiento 
acústico 
Control de decibeles de 
ruido, procedimiento de 
seguridad 
Epp tapa 
oídos 
(protector 
auditivo 
tipo tapón en 
silicona 
con cordón) 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  Epp tapa 
bocas 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento de 
seguridad 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de 
espalda y 
neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Capacitación del 
personal, 
alarma/anuncio para 
realización de pausas 
activas, estudio 
antropométrico)campaña 
uso epp  
descanso en la tarde 
Uso de 
descansapies 
Si Físico 
Iluminación 
(iluminación 
deficiente) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
visuales, cefaleas, 
accidentes de 
trabajo, otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
   Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a 
Adecuación 
de la 
iluminación 
de la zona 
Evaluación de 
los niveles de 
iluminación 
N/a N/a 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso laboral y 
convivencia laboral, 
Fomentar el apoyo entre 
el equipo, Garantizar el 
respeto y el trato justo, 
Cambiar la cultura de 
mando Adecuar la 
cantidad de trabajo al 
tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de emergencias, 
brigada de emergencias, 
auditorias de bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Fusionado 
y prefijado 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
  
Epp 
mascarilla 
desechable 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento de 
seguridad 
campaña uso epp 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos.  
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Capacitación del 
personal, 
Alarma/anuncio 
para realización 
de pausas 
activas, 
Uso de 
descansapies 
No Físico 
Temperaturas 
externas (altas 
temperaturas) 
Enfermedad 
laboral 
Agotamiento por 
calor, calambres por 
calor, erupciones 
cutáneas por calor, 
alteraciones 
osteomusculares 
 
Ubicación en 
zona de alta 
ventilación 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Instalar 
sistemas de 
ventilación 
protección 
para las 
máquinas 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Implementación 
acta de 
compromiso 
Procedimientos 
de seguridad 
campaña uso epp 
Guantes 
(kevlar, 
algodón) 
Si Psicosocial 
Caracteristicas 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, Fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inhundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caidas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Confección, 
ojalado y 
botonado 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  
Epp 
mascarilla 
desechable 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento 
de seguridad 
campaña uso 
epp 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
 De seguridad 
Mecánico 
(rompimiento de 
aguja) 
 
Corte, pinchazos, 
daños en ojos u otras 
partes del cuerpo 
Mantenimiento 
preventivo y 
correctivo 
  Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Capacitación del 
personal 
Procedimientos 
de seguridad 
Campaña uso 
epp 
Epp anteojo 
de 
seguridad 
Si De seguridad 
Mecánico (uso 
de máquina de 
confección, 
ojalado y 
botonado) 
Accidente 
de trabajo 
Pinchazos, cortes 
profundos, 
 heridas 
Mantenimiento 
preventivo y 
correctivo 
  Dañino Baja 
Riesgo 
tolerable 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Capacitación del 
personal 
Procedimientos 
de seguridad 
N/a 
Si Biomecánico 
Postura (carga 
postural estática) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de 
espalda y 
neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos.  
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación en 
higiene postural 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Implementación 
acta de 
compromiso 
N/a 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, 
Fomentar el 
apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de 
mando Adecuar 
la cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Patinado 
confección 
Si De seguridad 
Locativo (zonas 
de transito no 
definidas) 
Accidente 
de trabajo 
Caída de personas, 
caída de objetos, 
accidentes de 
trabajo, golpes, 
contusiones, 
traumas, heridas, 
lesiones 
osteomusculares, 
quemaduras. 
Demarcación 
de áreas de 
circulación 
 
Actualizar 
delimitación 
de zonas de 
transito 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Señalización 
(definición clara 
y delimitada de 
zonas de 
circulación) 
N/a 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
  Epp 
tapabocas 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento 
de seguridad 
campaña uso 
epp 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Implementación 
acta de 
compromiso 
Descanso en la 
tarde 
Uso de 
descansapies 
No Físico 
Temperaturas 
externas (altas 
temperaturas) 
Enfermedad 
laboral 
Agotamiento por 
calor, calambres por 
calor, erupciones 
cutáneas por calor, 
alteraciones 
osteomusculares 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Instalar 
sistemas de 
ventilación 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Implementación 
acta de 
compromiso 
Campaña uso 
epp 
Epp guantes 
(kevlar, 
algodón) 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, 
Fomentar el 
apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de 
mando Adecuar 
la cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitució
n 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Pulido y 
terminado 
Si De seguridad 
Mecánico (uso 
de pulidor) 
Accidente 
de trabajo 
Pinchazos,  
 heridas 
   Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a Inspecciones de 
los equipos 
Capacitación del 
personal 
Procedimientos 
de seguridad 
Epp anteojo 
de seguridad 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, muerte. 
  
Epp 
mascarilla 
desechable 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a Procedimiento de 
seguridad 
campaña uso 
epp 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Implementación 
acta de 
compromiso 
Descanso en la 
tarde 
Uso de 
descansapies 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, 
Fomentar el 
apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Embrochado 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
   
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Descanso   
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
N/a 
Si De seguridad 
Mecánico (uso 
de máquina 
remachadora) 
Accidente 
de trabajo 
Pinchazos, cortes 
profundos, 
 heridas 
   Dañino Media 
Riesgo 
moderado 
N/a 
Reducir la 
energía del 
sistema 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
*protección de 
maquinas 
Instalación de 
alarmas 
Inspecciones de 
los equipos 
Capacitación del 
personal 
Procedimientos 
de seguridad 
N/a 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a 
Minimización 
del riesgo 
N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, Fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremada-
mente dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Enconado 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos.  
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Descanso en la 
tarde 
N/a 
No Físico 
Temperaturas 
externas (altas 
temperaturas) 
Enfermedad 
laboral 
Agotamiento por 
calor, calambres por 
calor, erupciones 
cutáneas por calor, 
alteraciones 
osteomusculares 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Inspección de 
uso de epp 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
*socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
*implementación 
acta de 
compromiso 
Epp guantes 
(kevlar, 
algodón) 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, Fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de mando 
Adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremada-
mente dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Planchado 
 Biomecánico 
Alturas (caídas 
de alturas) 
 Heridas, traumas, 
caídas muerte. 
   Extremadamente 
dañino 
Media 
Riesgo 
importante 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Procedimiento 
de seguridad 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Elementos 
seguros para 
trabajo en 
alturas 
Si Físico 
Temperaturas 
externas (altas 
temperaturas) 
Enfermedad 
laboral 
Agotamiento por 
calor, calambres por 
calor, erupciones 
cutáneas por calor, 
alteraciones 
osteomusculares 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Inspección de 
uso de epp 
Procedimiento 
de seguridad 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Epp guantes 
(kevlar, 
algodón) 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de 
espalda y 
neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
Análisis del 
puesto de 
trabajo 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Uso de 
descansapies 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, 
Fomentar el 
apoyo entre el 
equipo, 
Garantizar el 
respeto y el trato 
justo, Cambiar la 
cultura de 
mando Adecuar 
la cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
Si De seguridad Explosión 
Accidente de 
trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
 Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
*instalar 
sistemas de 
ventilación 
Procedimientos 
de seguridad 
Señalización y 
advertencia de 
los elementos 
Inspección de 
equipos 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente de 
trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Entamborado 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación 
manejo de 
cargas e higiene 
postural 
asegurar la 
realización de 
pausas activas 
socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
descanso en la 
tarde 
Uso de 
descansapies 
Si Físico 
Ruido (impacto 
continuo e 
intermitente del 
ruido producido 
por los 
demás 
procesos) 
Enfermedad 
laboral 
Pérdida auditiva 
temporal, 
permanente o una 
combinación de 
ambas. Efectos 
extra-auditivos: 
aumento de la 
presión arterial, 
sudoración, aumento 
de frecuencia 
cardiaca. 
  
Epp 
protectores 
auditivos 
Dañino Baja 
Riesgo 
tolerable 
N/a N/a 
Cerramiento 
acústico 
Inspecciones de 
los equipos 
inspección de 
uso de epp 
control de 
decibeles de 
ruido 
*procedimiento 
de seguridad 
Uso de epp 
(tapaoidos) 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
garantizar el 
respeto y el trato 
justo, cambiar la 
cultura de mando 
adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente de 
trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremada-
mente dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Bordar 
Si Químico 
Fibras 
(desprendimiento 
mínimo de 
material 
particulado) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, quemaduras, 
muerte. 
  Epp tapabocas 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Procedimiento de 
seguridad 
campaña uso epp 
Epp (uso de 
tapabocas) 
(material 
particulado) 
Si Biomecánico 
Postura (postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de espalda 
y neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos.  
Otros riesgos 
asociados a este tipo 
de peligros. 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Capacitación 
manejo de cargas 
e higiene postural 
Asegurar la 
realización de 
pausas activas 
*socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
descanso en la 
tarde 
Uso de 
descansapies 
 De seguridad 
Mecánico 
(rompimiento de 
aguja) 
 
Corte, pinchazos, 
daños en ojos u otras 
partes del cuerpo 
Mantenimiento 
preventivo y 
correctivo 
  Extremadamente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Capacitación del 
personal 
Procedimientos 
de seguridad 
Campaña uso 
epp 
Epp anteojo 
de seguridad 
Si De seguridad 
Mecánico (uso 
de maquina 
bordadora) 
Accidente de 
trabajo 
Pinchazos, cortes 
profundos, 
 heridas 
Mantenimiento 
preventivo y 
correctivo 
 
Elementos de 
protección 
personal 
Dañino Baja 
Riesgo 
tolerable 
N/a N/a N/a 
Inspecciones de 
los equipos 
Inspección de uso 
de epp 
*control de 
decibeles de 
ruido 
Procedimiento de 
seguridad 
Elementos de 
protección 
personal, 
guantes 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos de 
protección 
personal 
Emulsionar 
No Químico 
Gases y 
vapores 
(exposición a 
gases y 
vapores 
solventes) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, 
muerte. 
  
Epp 
respirador 
de media 
pieza facial 
doble filtro 
Dañino Media 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Instalar 
sistemas de 
ventilación 
Procedimientos 
de seguridad 
Señalización y 
advertencia de 
los elementos 
Campaña de uso 
de epp 
Elementos de 
protección 
personal, 
guantes y 
delantal 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de 
la tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
Capacitar de 
estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
garantizar el 
respeto y el trato 
justo, cambiar la 
cultura de mando 
adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente 
de trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremada-
mente dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramiento 
de todos los 
objetos 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias 
N/a 
Estampar 
y termofijar 
 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura 
bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de 
espalda y 
neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Descanso en la 
tarde 
N/a 
Si Físico 
Temperaturas 
externas (altas 
temperaturas) 
Enfermedad 
laboral 
Agotamiento por 
calor, calambres por 
calor, erupciones 
cutáneas por calor, 
alteraciones 
osteomusculares 
  
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a 
*instalar 
sistemas de 
ventilación 
Pausas activas 
Socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
Descanso en la 
tarde 
N/a 
Si De seguridad 
Locativo ( 
estantes no 
asegurados, 
orden y aseo) 
Accidente 
de trabajo 
Caída de personas, 
caída de 
objetos/accidentes 
de trabajo, golpes, 
contusiones, 
traumas, heridas, 
lesiones 
osteomusculares 
  
Epp botas 
punta de 
acero y 
dieléctricas 
Ligeramente 
dañino 
Media 
Riesgo 
tolerable 
Utilización de 
estantes 
seguros/asegurados 
N/a N/a 
Inspecciones 5 s 
Inspecciones de 
trabajo seguro 
Capacitación del 
personal 
Señalización 
N/a 
Si Químico 
Gases y 
vapores 
(exposición a 
gases y 
vapores 
solventes) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, 
muerte. Otros 
riesgos asociados a 
este tipo de peligros. 
  
Epp 
respirador 
de media 
pieza facial 
doble filtro 
Dañino Media 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
*instalar 
sistemas de 
ventilación 
Procedimientos 
de seguridad 
Señalización y 
advertencia de 
los elementos 
Elementos de 
protección 
personal 
(protección 
respiratoria para 
bajas 
concentraciones 
de vapores 
orgánicos) y 
guantes 
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Efectos posibles 
Controles existentes Evaluación del riesgo Medidas de intervención 
Clasificación Descripción 
Evento 
posible 
Fuente Medio Individuo Consecuencia Probabilidad 
Nivel de 
riesgo 
Eliminación Sustitución 
Controles de 
ingeniería 
Controles 
administrativos, 
señalización, 
advertencia 
Equipos / 
elementos 
de 
protección 
personal 
Estampar 
y 
termofijar 
 
Si De seguridad 
Tecnológico 
(incendio y/o 
explosión) 
Accidente de 
trabajo 
Quemaduras, 
muerte, pérdidas 
materiales. 
 Kit anti 
derrames 
 Dañino Media 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Instalar 
sistemas de 
ventilación 
Instalar 
alarma 
incendios 
Procedimientos 
de seguridad 
Señalización y 
advertencia de 
los elementos 
Inspecciones 
trabajo seguro 
inspección 
instalaciones y 5s 
Elementos de 
protección 
personal 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
garantizar el 
respeto y el trato 
justo, cambiar la 
cultura de mando 
adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente de 
trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremadame
nte dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramient
o de todos los 
objetos 
propensos a 
caídas 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias, 
auditorias de 
bomberos 
N/a 
Recuperar 
de marcos 
No Químico 
Gases y 
vapores 
(exposición a 
gases y 
vapores 
solventes) 
Enfermedad 
laboral 
Alteraciones 
respiratorias, 
cutáneas, visuales. 
Envenenamiento, 
alergias, 
quemaduras, 
muerte.. 
 
Actualización 
del 
procedimiento 
de 
recuperación 
de marcos 
Epp 
respirador de 
media pieza 
facial doble 
filtro 
Dañino Media 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
*instalar 
sistemas de 
ventilación 
Procedimientos 
de seguridad 
señalización y 
advertencia de 
los elementos 
Elementos de 
protección 
personal, 
guantes y 
delantal 
Si Biomecánico 
Postura 
(postura bípeda 
prolongada) 
Enfermedad 
laboral 
Lesiones de los 
tendones, de 
espalda y 
neurovasculares.  
Lesiones 
osteomusculares.  
Trastornos 
musculoesqueléticos 
 
Actualización 
del 
procedimiento 
de 
recuperación 
de marcos 
Capacitación 
de estrés y 
pausas 
activas, 
higiene y 
postura 
Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Pausas activas 
socialización 
mejores practica 
y gestos motores 
para evitar 
lesiones musculo 
esqueléticas 
descanso en la 
tarde 
N/a 
Si Psicosocial 
Características 
de la tarea 
(carga mental, 
contenido de la 
tarea, 
monotonía) 
Enfermedad 
laboral 
Estrés, alteraciones 
cardiovasculares, 
alteraciones 
gastrointestinales, 
cefalea, migraña, 
depresión, ansiedad, 
alteraciones del 
comportamiento. 
 Comité de 
convivencia, 
 Ligeramente 
dañino 
Baja 
Riesgo 
trivial 
(bajo) 
N/a N/a N/a 
Prevenir acoso 
laboral y 
convivencia 
laboral, fomentar 
el apoyo entre el 
equipo, 
garantizar el 
respeto y el trato 
justo, cambiar la 
cultura de mando 
adecuar la 
cantidad de 
trabajo al tiempo 
N/a 
No 
Fenómenos 
naturales 
Sismo, 
terremoto, 
inundaciones 
Accidente de 
trabajo 
Heridas, traumas, 
aplastamiento, 
muerte. 
 
Plan de 
mantenimiento 
locativo 
Capacitación 
y prevención 
en desastres 
naturales 
Extremada-
mente dañino 
Baja 
Riesgo 
moderado 
N/a N/a 
Aseguramient
o de todos los 
objetos 
Plan de 
emergencias, 
brigada de 
emergencias 
N/a 
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Descripción de la actividad 
Aspecto 
ambiental 
Impacto ambiental Significancia Riesgo y oportunidad Método de control operacional 
Proceso Actividad Responsable 
Tipo de 
aspecto 
Descripción Tipo de impacto 
P
ro
b
a
b
il
id
a
d
 
D
u
ra
c
ió
n
 
A
lc
a
n
c
e
 
R
e
c
u
p
e
ra
r 
R
e
q
u
is
it
o
 l
e
g
a
l 
T
o
ta
l 
S
ig
n
if
ic
a
n
c
ia
 
 Sustitución Control de ingeniería Control administrativo 
Equipo de 
protección 
personal 
Corte 
Diseño 
 Director de 
diseño y 
desarrollo 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 5 1 1 13 Baja 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta del 
recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Cartuchos de 
plotter usados 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 5 25 Media - 
Implementación de 
programa de recarga de 
cartuchos de plotter 
Ubicar canecas de 
color rojo para separar 
los residuos 
Implementación del 
pgirespel hojas de 
seguridad y tarjetas de 
emergencia del producto 
capacitación en manejo de 
sustancias químicas 
Guantes, 
tapabocas 
Consumo de 
papel 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 10 1 27 Media - 
Implementación del 
programa de sustitución de 
papel por documentos 
digitales y de reciclaje 
Ubicar canecas de 
color gris para 
separación del papel 
en el origen 
Implementación del 
programa de reciclaje y 
capacitaciones sobre el 
mismo 
- 
Residuo de 
papel 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 1 5 10 1 22 Media - 
Implementación del 
programa de sustitución de 
papel por documentos 
digitales y de reciclaje 
Ubicar canecas de 
color gris para 
separación del papel 
en el origen 
Implementación del 
programa de reciclaje y 
capacitaciones sobre el 
mismo 
- 
Corte 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta del 
recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energia, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Residuo de 
papel 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 1 10 10 1 27 Media - 
Implementación del 
programa de sustitución de 
papel por documentos 
digitales y de reciclaje 
Ubicar canecas de 
color gris para 
separación del papel 
en el origen 
Implementación del 
programa de reciclaje y 
capacitaciones sobre el 
mismo 
- 
Residuo de 
tela 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Ruido 
Contaminación 
acústica 
Negativo 5 1 1 1 5 13 Baja - - Control de espacios Control de decibeles - 
Bordado 
Bordado 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta del 
recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Residuos de 
entretela 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - 
Ubicar canecas para 
separación de la 
entretela en el origen 
- - 
Residuos de 
hilo 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Conos vacíos 
de hilo 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Ruido 
Contaminación 
acústica 
Negativo 5 1 1 1 5 13 Baja - - 
Aislamiento acústico de 
la zona de bordados 
Implementación del 
programa de reciclaje y 
capacitaciones sobre el 
mismo 
- 
Pulido 
Director de 
producción 
Residuos de 
hilo 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Residuos de 
entretela 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - 
Ubicar canecas para 
separación de la 
entretela en el origen 
 - 
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Descripción de la actividad 
Aspecto 
ambiental 
Impacto ambiental Significancia Riesgo y oportunidad Método de control operacional 
Proceso Actividad Responsable 
Tipo de 
aspecto 
Descripción Tipo de impacto 
P
ro
b
a
b
il
id
a
d
 
D
u
ra
c
ió
n
 
A
lc
a
n
c
e
 
R
e
c
u
p
e
ra
r 
R
e
q
u
is
it
o
 l
e
g
a
l 
T
o
ta
l 
S
ig
n
if
ic
a
n
c
ia
 
 Sustitución 
Control de 
ingeniería 
Control administrativo 
Equipo de 
protección 
personal 
Estampado 
Recuperación 
de marcos 
Director de 
producción 
Residuos 
líquidos 
Contaminación 
del agua 
Negativo 5 5 10 1 10 31 Baja - - Control de residuos Programa de reciclaje  
Residuos 
solidos 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - 
Ubicar canecas de 
color rojo para 
separar los residuos 
Implementación del 
pgirespel hojas de 
seguridad y tarjetas de 
emergencia del producto 
capacitación en manejo de 
sustancias químicas 
Guantes, mascara 
de media cara con 
filtro, gafas de 
seguridad 
Revelado de 
marcos 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta 
del recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Estampado 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta 
del recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Residuos 
solidos 
Contaminación  
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - 
Ubicar canecas de 
color rojo para 
separar los residuos 
Implementación del 
pgirespel hojas de 
seguridad y tarjetas de 
emergencia del producto 
capacitación en manejo de 
sustancias químicas 
Guantes, mascara 
de media cara con 
filtro, gafas de 
seguridad 
Prefijado 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta 
del recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Confección Confección 
Director de 
producción 
Consumo de 
energía 
Agotamiento 
de recursos 
naturales 
Negativo 5 1 10 1 1 18 Media 
Los riesgos de tipo 
económicos, paras por falta 
del recurso  / la oportunidad 
monetaria en el ahorro y de 
beneficios ambientales para la 
comunidad 
- 
Control de consumo 
por contadores de 
zonas e 
implementación de 
plan de ahorro de 
energía 
Implementación del 
programa de ahorro de 
energía, capacitación en 
ahorro y uso eficiente de 
energía 
- 
Residuos de 
hilo 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 5 5 5 1 21 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Conos vacíos 
de hilo 
Contaminación 
del suelo 
Negativo 5 1 5 10 1 22 Media - - Control de residuos Programa de reciclaje - 
Ruido 
Contaminación 
acústica 
Negativo 5 1 1 1 5 13 Baja - - Control de espacios Control de decibeles - 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Integrante de la junta directiva 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 5  
Objetivo: 
Gestión de la información y análisis de los diferentes procesos de la 
organización y de las estrategias para la toma de decisiones a corto, 
mediano y largo plazo 
Relaciones: 
Internas: Presidente y junta directiva 
Externas: No aplica  
Numero Funciones Responsabilidades 
1 
Asistir y participar en las reuniones 
programadas para la junta directiva. 
Gestionar los riesgos en la organización 
con el fin de intervenir con planes de 
acción 
2 
Definir políticas administrativas, de 
gestión, de servicio, de producción y de 
sistema integrado para su aplicación en la 
empresa. 
Promover el mejoramiento continuo, el 
cumplimiento del reglamento, el 
aseguramiento de la calidad y el servicio 
en pro de la satisfacción total del cliente. 
3 
Analizar los informes financieros y la 
rentabilidad de la empresa. 
Identificar las partes interesadas y sus 
expectativas que impactan el Sistema de 
Gestión. 
4 
Promover el mejoramiento continuo, el 
cumplimiento del reglamento, el 
aseguramiento de la calidad y el servicio 
en pro de la satisfacción total del cliente. 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es 
eficaz. 
Educación: 
Directa: profesional en carrera universitaria  
Alterna: estudios adicionales en administración de recursos y SIG 
Experiencia: 
Directa: No aplica  
Alterna: excelentes relaciones interpersonales y capacidad de liderazgo, 
persona líder, dinámica y con conocimientos administrativos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo:  Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea.  
Riesgos:  Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Presidente 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Debe definir y velar por el cumplimiento de los indicadores y el rendimiento 
económico, social y ambiental 
Relaciones: 
Internas: junta directiva, gerencia general, gerente de producción, 
gerente comercial y compras, gerente de talento humano, director 
general de procesos, director del SIG y auditores internos 
Externas: clientes, bancos, financieras, aseguradoras, entre otros. 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Definir y velar por el cumplimiento de las 
políticas administrativas, de gestión, de 
servicio, de producción y de sistema 
integrado para su aplicación en la 
empresa. 
Toma de decisiones a nivel de 
conducción general de la empresa, 
controlar personal, fijar precios, entre 
otros. 
2 
Evaluar los diferentes programas y 
proyectos de crecimiento presentados por 
la Gerencia General y los directores de 
Procesos. 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es 
eficaz. 
3 
Presentar y evaluar los proyectos y 
programas de mejoramiento y 
sostenibilidad de la empresa, de acuerdo 
con la misión, la visión, las políticas, los 
objetivos y las metas de la empresa. 
Responsabilidad por contactos 
personales: Con los socios, clientes, 
bancos, financieras, aseguradoras, entre 
otros. 
4 
Seguimiento y fidelización a la 
consecución de relaciones duraderas con 
los clientes potenciales. 
Responsabilidad por exactitud: Los 
errores en el manejo de la empresa 
pueden afectar la estabilidad de la misma. 
5 
Promover el mejoramiento continuo de 
todos los procesos de la compañía. 
Participar en las auditorías internas y de 
certificación. 
Educación: 
Directa: profesional con maestría 
Alterna: auditor interno integral, conocimiento en el sector  
Experiencia: 
Directa: 3 años de experiencia en el sector de las confecciones 
Alterna: finanzas, contaduría y legislación comercial vigente 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica 
Responsabilidad y mantenimiento de autoridad. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea.  
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
   
 
451 
 
 
MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: gerente comercial y de compras 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Implementar las decisiones tomadas por la junta directiva referentes a la 
gestión comercial y de compras e infraestructura de la organización. 
Relaciones: 
Internas: junta directiva, director de compras e infraestructura, 
almacenista, auxiliar de compras, director comercial, ejecutivos de 
cuentas y coordinador de infraestructura 
Externas: clientes 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Verificar el cumplimiento del presupuesto, 
planes, programas y políticas establecidas 
por la junta directiva 
Gestionar los riesgos en la organización 
con el fin de intervenir con planes de 
acción 
2 
Distribuir de manera eficiente los recursos 
de la compañía, de acuerdo a todos los 
requerimientos de los procesos que 
agreguen valor. 
Promover el mejoramiento continuo, el 
cumplimiento del reglamento, el 
aseguramiento de la calidad y el servicio 
en pro de la satisfacción total del cliente. 
3 
Gestión y negociación con todas las 
partes interesadas. 
Identificar las partes interesadas y sus 
expectativas que impactan el Sistema de 
Gestión. 
4 
Supervisar la verificación y consolidación 
de los saldos contables. 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es 
eficaz. 
Educación: 
Directa: profesional o educación universitaria en diseño de modas y 
Patronaje industrial 
Alterna: formación en temas administrativos y/o gerencia de proyectos  
Experiencia: 
Directa: 5 años de experiencia en el sector de las confecciones 
Alterna: finanzas, contaduría y legislación comercial vigente 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 2 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: gerente general, financiera y de talento humano 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Implementar las decisiones tomadas por la junta directiva y velar por su 
cumplimiento teniendo en cuenta la participación del sector y su influencia 
económica. 
Implementar  las decisiones tomadas por la junta directiva y velar por su 
cumplimiento teniendo en cuenta los requerimientos de talento humano 
en todos los procesos de la compañía. 
Relaciones: 
Internas: presidente, asistente administrativa, contador, auxiliar contable, 
coordinador talento humano y coordinador de logística 
Externas: Nuevo personal, bolsas de trabajo, ARL y caja de 
compensación 
Número Funciones Responsabilidades 
1 Controlar el manejo de la caja menor. 
Gestionar los riesgos en la organización 
con el fin de intervenir con planes de 
acción 
2 
Distribuir de manera eficiente los recursos 
de la compañía, de acuerdo a todos los 
requerimientos de los procesos que 
agreguen valor. 
Promover el mejoramiento continuo, el 
cumplimiento del reglamento, el 
aseguramiento de la calidad y el servicio 
en pro de la satisfacción total del cliente. 
3 
Coordinar y gestionar la relación con las 
entidades bancarias. 
Identificar las partes interesadas y sus 
expectativas que impactan el Sistema de 
Gestión. 
4 
Supervisar que los comprobantes de 
pago, cuenten con los comprobantes y las 
autorizaciones respectivas. 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es eficaz. 
5 
Evaluar el desempeño del proceso de 
talento humano y logística. 
Garantizar una buena comunicación entre 
los niveles de la compañía para mantener 
un buen ambiente laboral 
6 
Verificar el cumplimiento del presupuesto, 
planes, programas y políticas establecidas 
por la junta directiva en cuanto al talento 
humano y logística. 
Supervisar y controlar la inactividad 
laboral del personal activo, como son; 
vacaciones, anticipos, permisos entre 
otros. 
7 
Proyectar los programas de bienestar 
para el talento humano de la compañía. 
Controlar el proceso de selección e 
ingreso de personal nuevo requerido por 
los diferentes procesos. 
Educación: 
Directa: profesional o educación universitaria administración o 
relacionados 
Alterna: formación en temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Experiencia: 
Directa: 5 años de experiencia en el sector de las confecciones 
Alterna: finanzas, temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas.  
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 2 de 2 hojas 
Ambiente de trabajo: 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de 
opinar sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar 
su opinión o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por 
obtener excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
   
 
 
454 
 
 
MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: director general de procesos 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Planear y asegurar el cumplimiento de las actividades y procedimientos 
establecidos para la gestión de los procesos a su cargo, garantizando el 
mejoramiento continuo. 
Relaciones: 
Internas: gerente general, director del SIG y asistente de procesos 
Externas: No aplica 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Diseñar el plan de mejoramiento continuo 
para su proceso y verificar su 
cumplimiento. 
Identificar necesidad de capacitaciones 
específicas cuando sea requerido en 
cada uno de los procesos del SIG. 
2 
Establecer y coordinar  estrategias para 
proteger la información propiedad de la 
empresa y prevenir la corrupción dentro 
de su proceso. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
3 
Establecer y dirigir el cumplimiento de los 
planes de acción de su proceso.  
Identificar las partes interesadas y sus 
expectativas que impactan el Sistema de 
Gestión. 
4 
Gestionar el proceso de 
internacionalización de la compañía como 
parte de la estrategia de expansión. 
Participar en la revisión gerencial del SIG 
para determinar si se ha implementado 
adecuadamente, se mantiene y es eficaz. 
Educación: 
Directa: profesional en administración o ingeniería. 
Alterna: formación en temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia en manejo de personal 
Alterna: temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: director del SIG 
Ubicación: Área administrativa  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Planear, dirigir y asegurar la adecuada implementación, mantenimiento y 
eficacia del Sistema integrado de gestión de la compañía, asegurando la 
satisfacción de los clientes y expectativas de las partes interesadas 
Relaciones: 
Internas: director de procesos y coordinador de SGSST 
Externas: No aplica 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Participar en las reuniones establecidas 
para Sistema Integrado de Gestión y 
comité SIG. 
Preparar y suministrar la información 
requerida por la junta directiva para la 
realización de la revisión por la dirección. 
2 
Diseñar el plan de mejoramiento continuo 
para el sistema integrado de gestión y 
verificar su cumplimiento. 
Fomentar la participación y el respecto 
entre sus colaboradores. 
3 
Controlar el estado y el cumplimiento de 
las acciones correctivas programadas en 
el SIG. 
Asegurar el cumplimiento de las políticas 
y objetivos establecidos para el SIG. 
4 
Establecer y coordinar estrategias para 
proteger la información propiedad de la 
empresa y prevenir la corrupción dentro 
de los procesos del SIG. 
Programar capacitaciones requeridas 
para los colaboradores que garanticen el 
mantenimiento, eficacia y mejoramiento 
continuo del SIG cuando sea requerido. 
Educación: 
Directa: profesional en administración o ingeniería. 
Alterna: curso de seguridad salud en el trabajo SENA (50 horas) y curso 
auditor interno integral. 
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia en SIG 
Alterna: temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: director de gestión de la producción 
Ubicación: Área de producción  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Gestionar de manera eficiente y eficaz, la confección de prendas que 
cumplan con las especificaciones y requisitos establecidos de acuerdo a 
los planes y programas definidos 
Relaciones: 
Internas: gerente de producción y supervisor de producción (Coordinador 
de confección) 
Externas: No aplica 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Programar el corte de la producción 
teniendo en cuenta todas las órdenes de 
producción activas para corte y priorizar 
según tiempo de entrega y cantidad. 
Analizar las órdenes de producción y 
fechas de entrega. 
2 
Controlar mensualmente el producto no 
conforme en los diferentes puntos de 
control. 
Controlar el plan de producción apoyado 
en las fechas de entrega al cliente y 
registrar en el archivo de planeación . 
3 
Registrar en el tablero de la planta- 
maquinas las ordenes asignadas a este 
centro de trabajo y socializarlo con el líder 
del módulo, definiendo la prioridad de la 
confección. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a la empresa y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
4 
Realizar mensualmente la evaluación de 
los colaboradores. 
Validar mensualmente la eficiencia del 
módulo de planta - maquinas. 
Educación: 
Directa: estudiante universitario o profesional de ingenierías o carreras 
afines. 
Alterna: curso de auditor sistema integral conocimientos en confección,  
telas y manejo de personal 
Experiencia: 
Directa: 1 año de experiencia en el sector de las confecciones 
Alterna: planeación de la producción 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: director de gestión de diseño y desarrollo 
Ubicación: Área de producción  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Diseñar prototipos de prendas, bordados y estampados que cumplan con 
los requisitos de los clientes, según la información recolectada por los 
ejecutivos de cuentas. 
Relaciones: 
Internas: gerente de producción y auxiliar de diseño 
Externas: No aplica 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Diseñar prototipos digitales de prendas 
según los requisitos del cliente 
establecidos en el formato respectivo. 
Enviar por correo al ejecutivo de cuentas 
solicitante el prototipo para la aprobación 
por parte del cliente 
2 
Controlar mensualmente el producto no 
conforme en los diferentes puntos de 
control. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
3 
En el caso de un bordado o estampado, 
luego de la aprobación del cliente archivar 
el programa de bordado o estampado en 
el servidor de la empresa indicando 
cliente, nombre del programa y 
especificaciones, código y control de 
versiones respectivo. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a la empresa y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
4 
Desarrollar los patrones en el programa 
respectivos a las prendas aprobadas por 
el cliente. 
1Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: profesional en arquitectura  y/o diseño. 
Alterna: Cursos Relacionados con Diseño de Modas 
Experiencia: 
Directa: 1 año de experiencia en diseño asistido por computador 
Alterna: Áreas de diseño 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: director de gestión comercial 
Ubicación: Área de producción  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Garantizar ventas efectivas asesorando al cliente e identificando los 
requisitos del producto, que permitan asegurar la satisfacción de nuestros 
clientes. 
Relaciones: 
Internas: gerente comercial y compras y ejecutivo de cuenta 
Externas: No aplica 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Revisar la cartera vencida y gestionar el 
pago de los clientes directos de Quiromar. 
Validar y aprobar la solicitud de pedido 
sobre orden de compra para enviarla a 
planeación. 
2 
Validar y aprobar la solicitud de pedido 
sobre orden de compra para enviarla a 
planeación. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
3 
Verificar satisfacción de todos los clientes 
mediante encuesta periódica. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
4 
Realizar un informe de ventas mensuales 
de los ejecutivos que contiene la 
información de listado e información de 
clientes 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a la empresa y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
Educación: 
Directa: estudiante universitario o profesional en carreras afines 
Alterna: formación en temas  administrativos y/o estrategias de ventas y 
mercadeo     
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia en el cargo 
Alterna: 12 meses de experiencia en el sector de ventas corporativas en 
confección y comercialización de material publicitario calzado y seguridad 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 2 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: Coordinador de talento humano y SSST 
Ubicación: Área de talento humano y Área de sistema integrado de 
gestión 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Desarrollar las actividades en temas de selección, contratación, afiliación, 
capacitación, evaluación de desempeño, bienestar y desarrollo de los 
colaboradores de la organización. 
Garantizar la prevención de la accidentalidad y la aparición de 
enfermedades laborales a través de medidas de control y programas de 
gestión del riesgo. 
Relaciones: 
Internas: gerente de talento humano, recepcionista y auxiliar servicios 
generales. 
Externas: contratistas y clientes 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Atender los requerimientos de 
documentación del personal de la 
compañía. 
Garantizar el cumplimiento del proceso 
de selección, contratación, afiliación, 
inducción y reinducción al personal nuevo 
de la compañía. 
2 
Realizar un programa y un cronograma de 
capacitaciones acorde a las necesidades 
del SIG. 
Controlar y validar la información 
documentada que requiera ser 
conservada para el proceso. 
3 
Recolectar y controlar de datos para la 
realización de informes del desarrollo del 
proceso y los indicadores 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a la empresa y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
4 
Coordinar con la dirección los temas 
relacionados con vacaciones, licencias, 
temas disciplinarios y retiros del personal. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
5 
Participar en las reuniones establecidas 
para el sistema integrado de gestión de la 
compañía. 
Asegurar la implementación y ejecución 
de los exámenes médicos ocupacionales 
6 
Diseñar el plan de mejoramiento continuo 
para su proceso y verificar su 
cumplimiento. 
Reportar la investigación de accidentes 
7 
Planear y coordinar la implementación y el 
cumplimiento del reglamento de higiene y 
SST 
Asegurar el cumplimiento de las políticas 
y objetivos establecidos para su proceso. 
8 
Establecer y dirigir el cumplimiento de las 
acciones correctivas y preventivas 
necesarias en su proceso 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: estudiante universitario o profesional en carreras administrativas 
o afines 
Alterna: cursos afines con recursos humanos y/o salud ocupacional 
curso de seguridad salud en el trabajo SENA (50 horas). 
Experiencia: 
Directa: 1 año de experiencia en el cargo 
Alterna: un año de experiencia en manejo de personal, o relaciones 
comerciales, o desarrollo de programas en recursos humanos.  
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Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 2 de 2 hojas 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: coordinador de gestión de logística 
Ubicación: Área de gestión de logística 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Dirigir y controlar las actividades de empaque, embalaje, distribución y 
transporte de los pedidos de la empresa, gestionando adecuadamente la 
información documentada necesaria que permita garantizar el 
cumplimiento de sus requisitos en cantidades y tiempos de entrega 
establecidos por los clientes. 
Relaciones: 
Internas: gerente de talento humano, mensajero y auxiliar de logística 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Cumplir y garantizar el cumplimiento por 
parte de sus colaboradores de los 
procedimientos establecidos para el 
proceso. 
Llevar el control diario de los despachos 
realizados según los procedimientos 
establecidos. 
2 
Diligenciar adecuadamente la información 
documentada establecidos en el proceso. 
Garantizar el cumplimiento de los 
despachos programados para el periodo. 
3 
Organizar y controlar los despachos 
especiales según los procedimientos 
establecidos y realizar el seguimiento 
necesario. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
4 
Establecer y dirigir el cumplimiento de las 
acciones correctivas y preventivas 
necesarias en su proceso 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: estudiante universitario o profesional en carreras afines 
Alterna: formación en temas administrativos y/o gerencia de proyectos 
Experiencia: 
Directa: mínimo 1 año de experiencia en logística 
Alterna: formación dentro de la compañía 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: coordinador de gestión contable  
Ubicación: Área de gestión contable 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Asistir al Contador en el control y contabilización de las diferentes 
operaciones financieras y asegurar el adecuado manejo del presupuesto 
de la compañía. 
Relaciones: 
Internas: gerente general y financiera, contador 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Elaborar borrador de los Estados 
Financieros 
Mantener un registro contable y financiero 
de las diferentes transacciones. 
2 
Coordinar el cuadre de los movimientos a 
fin de mes, conciliando la ejecución del 
presupuesto con los cheques girados 
Garantizar el cumplimiento de los 
despachos programados para el periodo. 
3 
Elaborar informes periódicos sobre el 
comportamiento contable financiero y 
presupuestario 
Cumplir con el horario establecido por la 
compañía 
4 
Facturación, nomina, Provisión de 
seguridad social, Provisión parafiscal y 
Conciliaciones bancarias 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: profesional o estudiante universitario en contaduría pública 
Alterna: Cursos afines actualización tributaria y auditoría financiera 
curso de auditor sistema integral 
Experiencia: 
Directa: mínimo 1 año de experiencia en el área  
Alterna: mínimo 3 meses como auxiliar contable 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: coordinador de bordados y estampados 
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Coordinar todas las actividades de entrega, recepción y calidad de 
estampados garantizando el cumplimiento de los requisitos de nuestros 
clientes. 
Relaciones: 
Internas: gerente general y financiera, contador 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Verificar las órdenes de producción y 
clasificar las que necesitan estampado. 
Verificar el inventario de insumos 
disponibles para estampados. 
2 
Diseñar la ficha técnica con las 
especificaciones del estampado según 
orden de producción. 
Garantizar confidencialidad de la 
información suministrada por el cliente. 
3 
Cumplir con los procedimientos y el 
diligenciamiento de los formatos 
respectivos a su cargo establecidos para 
el proceso. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
4 
Controlar el cumplimiento de los plazos de 
entrega. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: estudiante universitario de ingenierías o carreras a fines 
Alterna: manejo de office, corel draw. 
Experiencia: 
Directa: un año de experiencia en el sector de las confecciones y 
estampados. 
Alterna: manejo en pulpos de estampado, termofijadora, reveladora, 
hidrolavadora, compresor. 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: asistente administrativa 
Ubicación: Área administrativa 
Número de cargos: 2 
Objetivo: Responsable de brindar apoyo administrativo y personal a las Gerencias. 
Relaciones: 
Internas: gerente general y financiero 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Generar las novedades de horas extras, 
permisos, descuentos ausentismos. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
2 
Llevar control de documentos y gastos de 
los vehículos de propiedad de los socios y 
de la compañía. 
Garantizar que los procedimientos y 
formas de trabajo del Sistema Integrado 
de Gestión se cumplan. 
3 
Atender, gestionar y tramitar las 
necesidades o requerimientos de la 
dirección ya sea personal o de la 
compañía. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: mínimo 3 semestres de estudios en carreras administrativas 
Alterna: No aplica 
Experiencia: 
Directa: No requiere 
Alterna: No aplica 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: líder de máquinas 
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Realizar cada tarea indicada, de acuerdo a la muestra suministrada y/o 
ficha técnica, cumpliendo con los requisitos y especificaciones definidas 
en el tiempo establecido. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción y operarios de confección 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Velar porque todos y cada uno de los 
operarios de confección tengan suficiente 
y el trabajo requerido 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
2 
Realizar la actividad solicitada, 
cumpliendo los requisitos establecidos 
para la prenda en la muestra física y/o 
ficha técnica. 
Garantizar que los procedimientos y 
formas de trabajo del Sistema Integrado 
de Gestión se cumplan. 
3 
Diligenciar completa y adecuadamente los 
registros establecidos en el procedimiento 
de confección en planta. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
4 
Obtener la aprobación por escrito por 
parte del cliente de los bordados, 
estampados de las muestras presentadas. 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
Educación: 
Directa: bachillerato  
Alterna: cursos en confección 
Experiencia: 
Directa: mínimo 1 año de experiencia en confecciones    
Alterna: manejo de maquina plana, fileteadora, máquinas especiales de 
confección. 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: líder de corte  
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Liderar el Patronaje de las prendas aprobadas con el Auxiliar de Diseño, 
planear y dirigir el tendido y realizar el corte según los procedimientos 
establecidos y las órdenes de producción. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción, cortadores y auxiliares de 
corte 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Solicitar la tela del almacén de materia 
prima de acuerdo al procedimiento 
establecido y a la orden de producción. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
2 
Realizar el corte requerido de la manera y 
cantidades correctas, de acuerdo a las 
fichas técnicas de cada prenda 
Velar por el menor consumo posible de 
materiales y la conformidad de los 
mismos. 
3 
Diligenciar adecuadamente la totalidad las 
órdenes y registros establecidos para su 
labor. 
Verificar el cumplimiento total de las 
órdenes de corte que le sean 
suministradas y del etiquetado del corte 
realizado. 
4 
Realizar el corte de muestras físicas 
dando prioridad a las mismas 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con corte, diseño o confección 
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia como cortador 
Alterna: manejo de cortadora vertical, cortadora circular 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: líder de terminado 
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Liderar de manera eficiente al proceso de producción en todas las labores 
que se le asignen de acuerdo al procedimiento establecido. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción y auxiliares de producción 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Controlar la realización y aprobación de 
las muestras respectivas para los 
diferentes pedidos según sea el caso. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
2 
Realizar la actividad solicitada, 
cumpliendo los requisitos establecidos 
para la prenda en la muestra física y/o 
ficha técnica 
Diligenciar formatos establecidos para el 
cargo. 
3 
Apoyar al director del proceso en las 
actividades del mismo.. 
Cumplir todos los requerimientos del 
cliente que sean informados por su jefe 
inmediato. 
4 
Colaborar en cualquier otra actividad 
referida a su labor, que le sea 
encomendada. 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con confección 
Experiencia: 
Directa: mínimo un año de experiencia en el sector  
Alterna: no aplica 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: líder de bordado  
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Coordinar las actividades de recepción, bordado, entrega y liberación del 
producto del proceso de bordados garantizando el cumplimiento de los 
requisitos de los clientes, previniendo los accidentes de trabajo y las 
enfermedades laborales y minimizando los impactos ambientales. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción, bordadores y auxiliares de 
bordado 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Verificar las órdenes de producción y 
clasificar las que necesitan bordados. 
Diligenciar la orden de bordado y archivar 
en la AZ ordenes de bordado. 
2 
Diseñar la ficha técnica con las 
especificaciones del bordado según orden 
de producción. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
3 
Realiza informe periódicamente de la 
productividad de las bordadoras. 
Garantizar confidencialidad de la 
información suministrada por el cliente. 
4 
Programar y priorizar todos los turnos las 
ordenes según fecha de entrega en el 
tablero del área 
 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con corte, diseño o confección 
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia como cortador 
Alterna: manejo de cortadora vertical, cortadora circular 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Reviso: Aprobó: Firma 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: líder de estampado 
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Diseñar y estampar de acuerdo a la muestra suministrada y/o ficha 
técnica, cumpliendo con los requisitos y especificaciones definidas en el 
tiempo establecido. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción 
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Solicitar la materias primas del almacén 
de materia prima de acuerdo al 
procedimiento establecido y a la orden de 
producción. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
2 
Realizar el estampado requerido de la 
manera y cantidades correctas, de 
acuerdo a las fichas técnicas de cada 
prenda 
Velar por el menor consumo posible de 
materiales y la conformidad de los 
mismos. 
3 
Diligenciar adecuadamente la totalidad las 
órdenes y registros establecidos para su 
labor. 
Verificar el cumplimiento total de las 
órdenes que le sean suministrada. 
4 
Realizar el corte de muestras físicas 
dando prioridad a las mismas 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con corte, diseño o confección 
Experiencia: 
Directa: 2 años de experiencia como cortador 
Alterna: manejo de cortadora vertical, cortadora circular 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 2 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: operario de confección, corte, bordado  o fusionado 
Ubicación: Área de producción 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Confeccionar, procesar o realizar la actividad indicada, de acuerdo a la 
muestra suministrada y/o ficha técnica, cumpliendo con los requisitos y 
especificaciones definidas en el tiempo establecido. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de la producción, coordinador de confección 
y líder de maquinas  
Externas: No aplica  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Realizar el proceso solicitado, cumpliendo 
los requisitos establecidos para la prenda 
en la muestra física y/o ficha técnica. 
Garantizar el buen uso de los equipos, 
máquinas y herramientas pertenecientes 
a su proceso y el cumplimiento de los 
procedimientos de trabajo seguro 
establecido para los mismos. 
2 
Diligenciar el formato de control de 
producción individual en su respectiva 
carpeta. 
Asegurarse de que el trabajo entregado, 
haya sido previamente revisado y no 
presente ningún tipo de no conformidad. 
3 
Colaborar en cualquier otra actividad 
referida a su labor, que le sea 
encomendada. 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
4 
Velar por el menor consumo posible de 
materiales y la conformidad de los 
mismos. 
Realizar la limpieza de su puesto de 
trabajo al terminar su labor. 
5 
Controlar el funcionamiento de la 
máquina. 
Realizar la selección de los residuos 
sólidos según los procedimientos 
establecidos. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con confección, corte, bordado, diseño, 
entre otros. Cursos de bordados o programación computarizada. Cursos 
de estampados 
Experiencia: 
Directa: mínimo un año de experiencia en el sector  
Alterna: manejo de maquina plana, fileteadora, máquinas especiales de 
confección, cortadora vertical, cortadora circular, máquina bordadora 
swf/c-uk, devanador de hilos, fusionadora, pulpos, herramientas, 
termofijadora o pistola para desmanchar. 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea.  
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FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 2 de 2 hojas 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: almacenista 
Ubicación: Área de gestión de compras e infraestructura 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Recibir las materias primas necesarias para la manufactura de los 
productos de la empresa que satisfagan las necesidades de los clientes,, 
verificando su conformidad, etiquetándolas, gestionando su entrada al 
inventario y almacenándolas de acuerdo a los procedimientos y 
documentación dispuestos por la empresa. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de compras e infraestructura y auxiliar 
Externas: proveedores  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Verificar la conformidad según los 
parámetros establecidos en la orden de 
compra. 
 
Si la materia prima es no conforme, 
etiquetarla, almacenarla en la zona 
dispuesta para las devoluciones, generar 
el formato de devolución y gestionar la 
misma. 
2 
Gestionar el retiro de las materias primas 
empleadas en la producción, del 
inventario del almacén y realizar los 
ensambles necesarios en el programa de 
control. 
Si la materia prima es conforme, 
etiquetarla, gestionar su ingreso al 
inventario y de acuerdo a sus 
características, almacenarla en las zonas 
definidas para la misma.. 
3 
Controlar el nivel de los inventarios de las 
materias primas. 
Esforzarse en el cumplimiento eficiente 
de las labores encomendadas. 
4 
Recibir las materias primas de manos del 
proveedor o empresa de mensajería. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: conocimiento de manejo de inventarios  y    manejo de 
computador 
Experiencia: 
Directa: mínimo un año de experiencia en el sector  
Alterna: manejo de helisa y office 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: auxiliar  
Ubicación: Diversas áreas  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Realizar la actividad indicada, de acuerdo con los requisitos y 
especificaciones definidas en el tiempo establecido. 
Relaciones: 
Internas: director de gestión de compras e infraestructura y auxiliar 
Externas: proveedores  
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Cumplir todos los requerimientos del 
cliente que sean informados por su jefe 
inmediato. 
Cumplir con los tiempos de entrega 
estimados para cada actividad. 
2 
Realizar cualquier otra labor asignada que 
sea relacionada con su cargo. 
Cuidar y velar por el buen uso de todos 
los equipos y herramientas de las 
empresa. 
3 
Diligenciar adecuadamente los registros 
establecidos en el proceso. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
4 
Diligenciar adecuadamente los registros 
establecidos en el proceso. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: Cursos relacionados con confección 
Experiencia: 
Directa: mínimo un año de experiencia en el sector  
Alterna: no aplica 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: recepcionista 
Ubicación: Área de gestión del talento humano  
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Recibir cortésmente a los visitantes que se acerquen a la empresa y 
gestionar su atención, así como el de las llamadas telefónicas hechas a 
los números  de la empresa. 
Relaciones: 
Internas: todo el personal de la organización 
Externas: proveedores y clientes 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Recibir cortésmente a los visitantes de la 
empresa y gestionar su atención. 
Mantener una presentación personal 
excelente. 
2 Registrar el control de visitantes 
Cumplir con los tiempos de entrega 
estimados para cada actividad. 
3 
Gestionar la recepción y la entrega del 
correo que llegue a la empresa. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
4 
Diligenciar adecuadamente los registros 
establecidos en el proceso. 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: curso de atención al cliente 
Experiencia: 
Directa: 1 año de experiencia de trabajo en la compañía. 
Alterna: 6 meses de experiencia en el cargo 
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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MANUAL DE 
FUNCIONES 
Versión: 01 
Fecha: 15/04/2017 
Hoja: 1 de 1 hojas 
Aspectos generales: 
Nombre: mensajero 
Ubicación: Área de gestión de logística 
Número de cargos: 1 
Objetivo: 
Cumplir con las mensajerías necesarias para el cumplimiento de los 
requisitos de entrega de los pedidos de los clientes, dando una buena 
imagen de la empresa y en el menor tiempo posible. 
Relaciones: 
Internas: coordinador de logística 
Externas: proveedores y clientes 
Número Funciones Responsabilidades 
1 
Comprar los materiales que le sean 
encargados, asegurándose de pedir 
siempre la factura respectiva. 
Portar en un lugar visible la escarapela 
que lo identifica como empleado de la 
empresa. 
2 
Colaborar en cualquier otra actividad 
referida a su labor, que le sea 
encomendada. 
Representar de buena forma a la 
empresa ante los proveedores, satélites y 
clientes a que tenga que acudir en el 
cumplimiento de su labor. 
3 
Diligenciar adecuadamente los registros 
establecidos en el proceso. 
Cumplir con el reglamento interno de 
trabajo. 
4 - 
Cumplir con los procedimientos 
establecidos para el cargo. 
Educación: 
Directa: bachillerato académico o técnico 
Alterna: pase a2 vigente 
Experiencia: 
Directa: 3 meses o más de experiencia en labores de mensajería 
Alterna: no aplica  
Competencias: 
Individuales: Desarrollar, de una forma amena y práctica, los 
conocimientos y pautas de actuación necesarias para lograr el éxito en el 
desarrollo de sus funciones profesionales. 
Organizacionales: Incrementar sus competencias profesionales y mejorar 
su eficacia y rendimiento 
Ambiente de trabajo: 
 Se debe contar con un ambiente laboral de carácter unificado. 
 Se debe contar con un ambiente laboral responsable el cual lo 
establecen las normas. 
 Debe reinar un ambiente de superación continua y una excelente 
capacidad para realizar el trabajo lo mejor posible. 
 Orden jerárquico donde conviva la democracia y el derecho de opinar 
sea cual sea su cargo, con las debidas palabras para dar su opinión 
o su idea. 
Riesgos: 
 Riesgos Psicológicos por la presión que ejerce el cargo por obtener 
excelentes resultados. 
 Riesgos psicolaborales por las consecuencias que tiene sus 
decisiones en la empresa. 
Elaboró: Revisó: Aprobó: Modificó: 
Jimena Salas 
Cristian Silva 
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Nómina proyectada 2018, aportes por el empleado 
 
Cargos 
# de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
mensual 
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto por 
número 
de cargos 
Total a pagar 
anual 
Presidente 1 3.607.745 - 3.607.745 144.310 144.310 288.620 3.319.126 3.319.126 39.829.509 
Gerente de producción 1 2.923.773 - 2.923.773 116.951 116.951 233.902 2.689.871 2.689.871 32.278.455 
Gerente comercial y compras 1 2.599.444 - 2.599.444 103.978 103.978 207.956 2.391.488 2.391.488 28.697.860 
Gerente general, financiera y 
de Talento Humano 
1 2.030.723 - 2.030.723 81.229 81.229 162.458 1.868.265 1.868.265 22.419.183 
Director general de procesos 1 2.307.691 - 2.307.691 92.308 92.308 184.615 2.123.075 2.123.075 25.476.905 
Director del SIG 1 1.912.846 - 1.912.846 76.514 76.514 153.028 1.759.819 1.759.819 21.117.824 
Director de gestión de 
producción 
1 1.817.866 - 1.817.866 72.715 72.715 145.429 1.672.436 1.672.436 20.069.236 
Director de gestión de diseño 
y desarrollo 
1 1.683.223 - 1.683.223 67.329 67.329 134.658 1.548.565 1.548.565 18.582.778 
Director de gestión comercial 1 1.577.124 - 1.577.124 63.085 63.085 126.170 1.450.955 1.450.955 17.411.454 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
1 1.220.932 83.140 1.304.072 48.837 48.837 97.675 1.206.397 1.206.397 14.476.765 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.481.697 - 1.481.697 59.268 59.268 118.536 1.363.161 1.363.161 16.357.938 
Coordinador de gestión 
contable 
1 1.388.645 83.140 1.471.785 55.546 55.546 111.092 1.360.693 1.360.693 16.328.321 
Supervisor de producción 1 1.555.859 - 1.555.859 62.234 62.234 124.469 1.431.390 1.431.390 17.176.681 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.620.523 - 1.620.523 64.821 64.821 129.642 1.490.881 1.490.881 17.890.570 
Asistente administrativa 1 825.943 83.140 909.083 33.038 33.038 66.075 843.008 843.008 10.116.095 
Líder de corte 1 1.729.396 - 1.729.396 69.176 69.176 138.352 1.591.045 1.591.045 19.092.534 
Líder de bordado 1 1.729.396 - 1.729.396 69.176 69.176 138.352 1.591.045 1.591.045 19.092.534 
Líder de terminado 1 1.729.396 - 1.729.396 69.176 69.176 138.352 1.591.045 1.591.045 19.092.534 
Líder de estampado 1 1.729.396 - 1.729.396 69.176 69.176 138.352 1.591.045 1.591.045 19.092.534 
Líder de maquinas 1 1.642.655 - 1.642.655 65.706 65.706 131.412 1.511.243 1.511.243 18.134.913 
Operario 21 945.203 - 945.203 83.140 1.028.343 37.808 37.808 75.616 952.727 
Almacenista 1 887.086 83.140 970.226 35.483 35.483 70.967 899.259 899.259 10.791.111 
Recepcionista 1 784.405 83.140 867.545 31.376 31.376 62.752 804.792 804.792 9.657.509 
Jefe de servicios generales 1 784.405 83.140 867.545 31.376 31.376 62.752 804.792 804.792 9.657.509 
Mensajero 1 799.893 83.140 883.033 31.996 31.996 63.991 819.042 819.042 9.828.503 
Auxiliar 11 817.153 83.140 900.293 32.686 32.686 65.372 834.921 9.184.128 110.209.534 
Patinador 1 894.139 83.140 977.279 35.766 35.766 71.531 905.748 905.748 10.868.973 
Total 40.415.833  67.819.577   813.834.929  
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Nómina proyectada 2018, aportes por el empleador 
 
Cargos 
Total 
sueldo 
Salud Pensión 
Aportes parafiscales Prestaciones sociales 
Total a pagar 
anual 
Caja de 
compe. 
SENA ICBF Cesantías 
Intereses 
sobre 
Cesantías 
Prima de 
servicios 
Vacaciones 
Presidente 3.607.745 306.658 432.929 144.310 72.155 108.232 300.525 3.005 300.525 150.323 21.823.959 
Gerente de producción 2.923.773 248.521 350.853 116.951 58.475 87.713 243.550 2.436 243.550 121.824 17.686.476 
Gerente comercial y 
compras 
2.599.444 220.953 311.933 103.978 51.989 77.983 216.534 2.165 216.534 108.310 15.724.545 
Gerente general, financiera 
y de Talento Humano 
2.030.723 172.611 243.687 81.229 40.614 60.922 169.159 1.692 169.159 84.613 12.284.242 
Director general de 
procesos 
2.307.691 196.154 276.923 92.308 46.154 69.231 192.231 1.922 192.231 96.154 13.959.673 
Director del SIG 1.912.846 162.592 229.542 76.514 38.257 57.385 159.340 1.593 159.340 79.702 11.571.183 
Director de gestión de 
producción 
1.817.866 154.519 218.144 72.715 36.357 54.536 151.428 1.514 151.428 75.744 10.996.625 
Director de gestión de 
diseño y desarrollo 
1.683.223 143.074 201.987 67.329 33.664 50.497 140.212 1.402 140.212 70.134 10.182.143 
Director de gestión 
comercial 
1.577.124 134.056 189.255 63.085 31.542 47.314 131.374 1.314 131.374 65.714 9.540.335 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
1.220.932 103.779 146.512 48.837 24.419 36.628 108.629 1.086 108.629 50.872 7.552.699 
Coordinador de gestión de 
logística 
1.481.697 125.944 177.804 59.268 29.634 44.451 123.425 1.234 123.425 61.737 8.963.077 
Coordinador de gestión 
contable 
1.388.645 118.035 166.637 55.546 27.773 41.659 122.600 1.226 122.600 57.860 8.567.230 
Supervisor de producción 1.555.859 132.248 186.703 62.234 31.117 46.676 129.603 1.296 129.603 64.827 9.411.694 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1.620.523 137.744 194.463 64.821 32.410 48.616 134.990 1.350 134.990 67.522 9.802.859 
Asistente administrativa 825.943 70.205 99.113 33.038 16.519 24.778 75.727 757 75.727 34.414 5.163.338 
Líder de corte 1.729.396 146.999 207.528 69.176 34.588 51.882 144.059 1.441 144.059 72.058 10.461.457 
Líder de bordado 1.729.396 146.999 207.528 69.176 34.588 51.882 144.059 1.441 144.059 72.058 10.461.457 
Líder de terminado 1.729.396 146.999 207.528 69.176 34.588 51.882 144.059 1.441 144.059 72.058 10.461.457 
Líder de estampado 1.729.396 146.999 207.528 69.176 34.588 51.882 144.059 1.441 144.059 72.058 10.461.457 
Líder de maquinas 1.642.655 139.626 197.119 65.706 32.853 49.280 136.833 1.368 136.833 68.444 9.936.743 
Operario 945.203 80.342 113.424 37.808 18.904 28.356 85.661 857 85.661 39.383 123.580.031 
Almacenista 887.086 75.402 106.450 35.483 17.742 26.613 80.820 808 80.820 36.962 5.533.202 
Recepcionista 784.405 66.674 94.129 31.376 15.688 23.532 72.266 723 72.266 32.684 4.912.063 
Jefe de servicios generales 784.405 66.674 94.129 31.376 15.688 23.532 72.266 723 72.266 32.684 4.912.063 
Mensajero 799.893 67.991 95.987 31.996 15.998 23.997 73.557 736 73.557 33.329 5.005.756 
Auxiliar 817.153 69.458 98.058 32.686 16.343 24.515 74.994 750 74.994 34.048 56.211.792 
Patinador 894.139 76.002 107.297 35.766 17.883 26.824 81.407 814 81.407 37.256 5.575.866 
Total    430.743.424  
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Nómina proyectada 2019, aportes por el empleado 
 
Cargos 
# de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte  
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto por 
número 
de cargos 
Total a 
pagar 
anual 
Presidente 1 3.723.193 - 3.723.193 148.928 148.928 297.855 3.425.338 3.425.338 41.104.053 
Gerente de producción 1 3.017.334 - 3.017.334 120.693 120.693 241.387 2.775.947 2.775.947 33.311.365 
Gerente comercial y compras 1 2.682.626 - 2.682.626 107.305 107.305 214.610 2.468.016 2.468.016 29.616.192 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1 2.095.706 - 2.095.706 83.828 83.828 167.656 1.928.050 1.928.050 23.136.597 
Director general de procesos 1 2.381.537 - 2.381.537 95.261 95.261 190.523 2.191.014 2.191.014 26.292.166 
Director del SIG 1 1.974.057 - 1.974.057 78.962 78.962 157.925 1.816.133 1.816.133 21.793.594 
Director de gestión de producción 1 1.876.037 - 1.876.037 75.041 75.041 150.083 1.725.954 1.725.954 20.711.451 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1 1.737.086 - 1.737.086 69.483 69.483 138.967 1.598.119 1.598.119 19.177.426 
Director de gestión comercial 1 1.627.592 - 1.627.592 65.104 65.104 130.207 1.497.385 1.497.385 17.968.621 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
1 1.260.001 83.140 1.343.141 50.400 50.400 100.800 1.242.341 1.242.341 14.908.096 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.529.112 - 1.529.112 61.164 61.164 122.329 1.406.783 1.406.783 16.881.392 
Coordinador de gestión contable 1 1.433.082 83.140 1.516.222 57.323 57.323 114.647 1.401.575 1.401.575 16.818.901 
Supervisor de producción 1 1.605.646 - 1.605.646 64.226 64.226 128.452 1.477.195 1.477.195 17.726.334 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.672.379 - 1.672.379 66.895 66.895 133.790 1.538.589 1.538.589 18.463.068 
Asistente administrativa 1 852.374 83.140 935.514 34.095 34.095 68.190 867.324 867.324 10.407.884 
Líder de corte 1 1.784.737 - 1.784.737 71.389 71.389 142.779 1.641.958 1.641.958 19.703.495 
Líder de bordado 1 1.784.737 - 1.784.737 71.389 71.389 142.779 1.641.958 1.641.958 19.703.495 
Líder de terminado 1 1.784.737 - 1.784.737 71.389 71.389 142.779 1.641.958 1.641.958 19.703.495 
Líder de estampado 1 1.784.737 - 1.784.737 71.389 71.389 142.779 1.641.958 1.641.958 19.703.495 
Líder de maquinas 1 1.695.220 - 1.695.220 67.809 67.809 135.618 1.559.602 1.559.602 18.715.230 
Operario 21 975.450 83.140 1.058.590 39.018 39.018 78.036 980.554 20.591.626 247.099.516 
Almacenista 1 915.473 83.140 998.613 36.619 36.619 73.238 925.375 925.375 11.104.500 
Recepcionista 1 809.506 83.140 892.646 32.380 32.380 64.760 827.885 827.885 9.934.624 
Jefe de servicios generales 1 809.506 83.140 892.646 32.380 32.380 64.760 827.885 827.885 9.934.624 
Mensajero 1 825.490 83.140 908.630 33.020 33.020 66.039 842.591 842.591 10.111.089 
Auxiliar 11 843.302 83.140 926.442 33.732 33.732 67.464 858.978 9.448.755 113.385.056 
Patinador 1 922.751 83.140 1.005.891 36.910 36.910 73.820 932.071 932.071 11.184.854 
Total 41.682.535 69.883.385 838.600.616 
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Nómina proyectada 2019, aportes por el empleador 
 
Cargos 
Total 
sueldo 
Salud Pensión 
Aportes parafiscales Prestaciones sociales Total a 
Caja de 
compen. 
SENA ICBF Cesantías 
Intereses 
sobre 
Cesantías 
Prima de 
servicios 
Vacaciones 
pagar 
anual 
Presidente 3.723.193 316.471 446.783 148.928 74.464 111.696 310.142 3.101 310.142 155.133 22.522.325 
Gerente de producción 3.017.334 256.473 362.080 120.693 60.347 90.520 251.344 2.513 251.344 125.722 18.252.444 
Gerente comercial y 
compras 
2.682.626 228.023 321.915 107.305 53.653 80.479 223.463 2.235 223.463 111.776 16.227.731 
Gerente general, financiera y 
de Talento Humano 
2.095.706 178.135 251.485 83.828 41.914 62.871 174.572 1.746 174.572 87.321 12.677.338 
Director general de procesos 2.381.537 202.431 285.784 95.261 47.631 71.446 198.382 1.984 198.382 99.231 14.406.383 
Director del SIG 1.974.057 167.795 236.887 78.962 39.481 59.222 164.439 1.644 164.439 82.252 11.941.460 
Director de gestión de 
producción 
1.876.037 159.463 225.124 75.041 37.521 56.281 156.274 1.563 156.274 78.168 11.348.517 
Director de gestión de 
diseño y desarrollo 
1.737.086 147.652 208.450 69.483 34.742 52.113 144.699 1.447 144.699 72.379 10.507.972 
Director de gestión 
comercial 
1.627.592 138.345 195.311 65.104 32.552 48.828 135.578 1.356 135.578 67.816 9.845.626 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
1.260.001 107.100 151.200 50.400 25.200 37.800 111.884 1.119 111.884 52.500 7.789.040 
Coordinador de gestión de 
logística 
1.529.112 129.974 183.493 61.164 30.582 45.873 127.375 1.274 127.375 63.713 9.249.896 
Coordinador de gestión 
contable 
1.433.082 121.812 171.970 57.323 28.662 42.992 126.301 1.263 126.301 59.712 8.836.036 
Supervisor de producción 1.605.646 136.480 192.678 64.226 32.113 48.169 133.750 1.338 133.750 66.902 9.712.869 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1.672.379 142.152 200.686 66.895 33.448 50.171 139.309 1.393 139.309 69.682 10.116.551 
Asistente administrativa 852.374 72.452 102.285 34.095 17.047 25.571 77.928 779 77.928 35.516 5.323.219 
Líder de corte 1.784.737 151.703 214.168 71.389 35.695 53.542 148.669 1.487 148.669 74.364 10.796.223 
Líder de bordado 1.784.737 151.703 214.168 71.389 35.695 53.542 148.669 1.487 148.669 74.364 10.796.223 
Líder de terminado 1.784.737 151.703 214.168 71.389 35.695 53.542 148.669 1.487 148.669 74.364 10.796.223 
Líder de estampado 1.784.737 151.703 214.168 71.389 35.695 53.542 148.669 1.487 148.669 74.364 10.796.223 
Líder de maquinas 1.695.220 144.094 203.426 67.809 33.904 50.857 141.212 1.412 141.212 70.634 10.254.719 
Operario 975.450 82.913 117.054 39.018 19.509 29.263 88.181 882 88.181 40.644 127.422.338 
Almacenista 915.473 77.815 109.857 36.619 18.309 27.464 83.184 832 83.184 38.145 5.704.919 
Recepcionista 809.506 68.808 97.141 32.380 16.190 24.285 74.357 744 74.357 33.729 5.063.904 
Jefe de servicios generales 809.506 68.808 97.141 32.380 16.190 24.285 74.357 744 74.357 33.729 5.063.904 
Mensajero 825.490 70.167 99.059 33.020 16.510 24.765 75.689 757 75.689 34.395 5.160.595 
Auxiliar 843.302 71.681 101.196 33.732 16.866 25.299 77.173 772 77.173 35.138 57.951.770 
Patinador 922.751 78.434 110.730 36.910 18.455 27.683 83.791 838 83.791 38.448 5.748.948 
Total 444.313.396 
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Nómina proyectada 2020, aportes por el empleado 
 
Cargos 
Número 
de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto por 
número 
de cargos 
Total a 
pagar 
anual 
Presidente 1 3.857.228 - 3.857.228 154.289 154.289 308.578 3.548.650 3.548.650 42.583.799 
Gerente de producción 1 3.125.958 - 3.125.958 125.038 125.038 250.077 2.875.881 2.875.881 34.510.574 
Gerente comercial y compras 1 2.779.201 - 2.779.201 111.168 111.168 222.336 2.556.865 2.556.865 30.682.375 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
1 2.171.152 - 2.171.152 86.846 86.846 173.692 1.997.460 1.997.460 23.969.514 
Director general de procesos 1 2.467.272 - 2.467.272 98.691 98.691 197.382 2.269.890 2.269.890 27.238.684 
Director del SIG 1 2.045.124 - 2.045.124 81.805 81.805 163.610 1.881.514 1.881.514 22.578.164 
Director de gestión de 
producción 
1 1.943.575 - 1.943.575 77.743 77.743 155.486 1.788.089 1.788.089 21.457.064 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
1 1.799.621 - 1.799.621 71.985 71.985 143.970 1.655.651 1.655.651 19.867.814 
Director de gestión comercial 1 1.686.186 - 1.686.186 67.447 67.447 134.895 1.551.291 1.551.291 18.615.491 
Coordinador de talento humano 
Y SSST 
1 1.305.361 83.140 1.388.501 52.214 52.214 104.429 1.284.073 1.284.073 15.408.871 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.584.160 - 1.584.160 63.366 63.366 126.733 1.457.427 1.457.427 17.489.122 
Coordinador de gestión contable 1 1.484.673 - 1.484.673 59.387 59.387 118.774 1.365.899 1.365.899 16.390.785 
Supervisor de producción 1 1.663.449 - 1.663.449 66.538 66.538 133.076 1.530.374 1.530.374 18.364.482 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.732.585 - 1.732.585 69.303 69.303 138.607 1.593.978 1.593.978 19.127.739 
Asistente administrativa 1 883.059 83.140 966.199 35.322 35.322 70.645 895.554 895.554 10.746.651 
Líder de corte 1 1.848.987 - 1.848.987 73.959 73.959 147.919 1.701.068 1.701.068 20.412.821 
Líder de bordado 1 1.848.987 - 1.848.987 73.959 73.959 147.919 1.701.068 1.701.068 20.412.821 
Líder de terminado 1 1.848.987 - 1.848.987 73.959 73.959 147.919 1.701.068 1.701.068 20.412.821 
Líder de estampado 1 1.848.987 - 1.848.987 73.959 73.959 147.919 1.701.068 1.701.068 20.412.821 
Líder de maquinas 1 1.756.248 - 1.756.248 70.250 70.250 140.500 1.615.748 1.615.748 19.388.978 
Operario 21 1.010.566 83.140 1.093.706 40.423 40.423 80.845 1.012.861 21.270.071 255.240.853 
Almacenista 1 948.430 83.140 1.031.570 37.937 37.937 75.874 955.695 955.695 11.468.346 
Recepcionista 1 838.648 83.140 921.788 33.546 33.546 67.092 854.696 854.696 10.256.354 
Jefe de servicios generales 1 838.648 83.140 921.788 33.546 33.546 67.092 854.696 854.696 10.256.354 
Mensajero 1 855.208 83.140 938.348 34.208 34.208 68.417 869.931 869.931 10.439.172 
Auxiliar 11 873.661 83.140 956.801 34.946 34.946 69.893 886.908 9.755.986 117.071.837 
Patinador 1 955.970 83.140 1.039.110 38.239 38.239 76.478 962.633 962.633 11.551.593 
Total 43.070.036 72.196.325 866.355.899 
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Nómina proyectada 2020, aportes por el empleador 
 
Cargos Salud Pensión 
Aportes parafiscales Prestaciones sociales 
Total a pagar 
anual 
Caja de 
compensación 
SENA ICBF Cesantías 
Intereses 
sobre 
Cesantías 
Prima de 
servicios 
Vacaciones 
Presidente 327.864 462.867 154.289 77.145 115.717 321.307 3.213 321.307 160.718 23.333.129 
Gerente de producción 265.706 375.115 125.038 62.519 93.779 260.392 2.604 260.392 130.248 18.909.532 
Gerente comercial y compras 236.232 333.504 111.168 55.584 83.376 231.507 2.315 231.507 115.800 16.811.929 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
184.548 260.538 86.846 43.423 65.135 180.857 1.809 180.857 90.465 13.133.722 
Director general de procesos 209.718 296.073 98.691 49.345 74.018 205.524 2.055 205.524 102.803 14.925.013 
Director del SIG 173.835 245.415 81.805 40.902 61.354 170.359 1.704 170.359 85.213 12.371.353 
Director de gestión de producción 165.204 233.229 77.743 38.871 58.307 161.900 1.619 161.900 80.982 11.757.064 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
152.968 215.954 71.985 35.992 53.989 149.908 1.499 149.908 74.984 10.886.259 
Director de gestión comercial 143.326 202.342 67.447 33.724 50.586 140.459 1.405 140.459 70.258 10.200.068 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
110.956 156.643 52.214 26.107 39.161 115.662 1.157 115.662 54.390 8.063.432 
Coordinador de gestión de 
logística 
134.654 190.099 63.366 31.683 47.525 131.960 1.320 131.960 66.007 9.582.892 
Coordinador de gestión contable 126.197 178.161 59.387 29.693 44.540 123.673 1.237 123.673 61.861 8.981.075 
Supervisor de producción 141.393 199.614 66.538 33.269 49.903 138.565 1.386 138.565 69.310 10.062.532 
Coordinador de bordados y 
estampados 
147.270 207.910 69.303 34.652 51.978 144.324 1.443 144.324 72.191 10.480.747 
Asistente administrativa 75.060 105.967 35.322 17.661 26.492 80.484 805 80.484 36.794 5.508.841 
Líder de corte 157.164 221.878 73.959 36.980 55.470 154.021 1.540 154.021 77.041 11.184.887 
Líder de bordado 157.164 221.878 73.959 36.980 55.470 154.021 1.540 154.021 77.041 11.184.887 
Líder de terminado 157.164 221.878 73.959 36.980 55.470 154.021 1.540 154.021 77.041 11.184.887 
Líder de estampado 157.164 221.878 73.959 36.980 55.470 154.021 1.540 154.021 77.041 11.184.887 
Líder de maquinas 149.281 210.750 70.250 35.125 52.687 146.295 1.463 146.295 73.177 10.623.888 
Operario 85.898 121.268 40.423 20.211 30.317 91.106 911 91.106 42.107 131.883.257 
Almacenista 80.617 113.812 37.937 18.969 28.453 85.930 859 85.930 39.518 5.904.283 
Recepcionista 71.285 100.638 33.546 16.773 25.159 76.785 768 76.785 34.944 5.240.191 
Jefe de servicios generales 71.285 100.638 33.546 16.773 25.159 76.785 768 76.785 34.944 5.240.191 
Mensajero 72.693 102.625 34.208 17.104 25.656 78.164 782 78.164 35.634 5.340.363 
Auxiliar 74.261 104.839 34.946 17.473 26.210 79.701 797 79.701 36.403 59.971.884 
Patinador 81.257 114.716 38.239 19.119 28.679 86.558 866 86.558 39.832 5.949.897 
Total 459.901.090 
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Nómina proyectada 2021, aportes por el empleado 
 
Cargos 
# de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
Total 
Devengado 
Salud            
4% 
Pensión    
4% 
Total 
Deducciones 
Neto 
pagado 
mes 
Neto por 
número 
de cargos 
Total a 
pagar 
anual 
Presidente 1 3.988.374 - 3.988.374 159.535 159.535 319.070 3.669.304 3.669.304 44.031.648 
Gerente de producción 1 3.232.240 - 3.232.240 129.290 129.290 258.579 2.973.661 2.973.661 35.683.934 
Gerente comercial y 
compras 
1 2.873.693 - 2.873.693 114.948 114.948 229.895 2.643.798 2.643.798 31.725.575 
Gerente general, financiera 
y de Talento Humano 
1 2.244.971 - 2.244.971 89.799 89.799 179.598 2.065.373 2.065.373 24.784.478 
Director general de 
procesos 
1 2.551.159 - 2.551.159 102.046 102.046 204.093 2.347.067 2.347.067 28.164.799 
Director del SIG 1 2.114.658 - 2.114.658 84.586 84.586 169.173 1.945.485 1.945.485 23.345.821 
Director de gestión de 
producción 
1 2.009.656 - 2.009.656 80.386 80.386 160.772 1.848.884 1.848.884 22.186.604 
Director de gestión de 
diseño y desarrollo 
1 1.860.808 - 1.860.808 74.432 74.432 148.865 1.711.943 1.711.943 20.543.319 
Director de gestión 
comercial 
1 1.743.516 - 1.743.516 69.741 69.741 139.481 1.604.035 1.604.035 19.248.418 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
1 1.349.744 83.140 1.432.884 53.990 53.990 107.980 1.324.904 1.324.904 15.898.851 
Coordinador de gestión de 
logística 
1 1.638.021 - 1.638.021 65.521 65.521 131.042 1.506.979 1.506.979 18.083.752 
Coordinador de gestión 
contable 
1 1.535.151 - 1.535.151 61.406 61.406 122.812 1.412.339 1.412.339 16.948.072 
Supervisor de producción 1 1.720.007 - 1.720.007 68.800 68.800 137.601 1.582.406 1.582.406 18.988.875 
Coordinador de bordados y 
estampados 
1 1.791.493 - 1.791.493 71.660 71.660 143.319 1.648.173 1.648.173 19.778.082 
Asistente administrativa 1 913.083 83.140 996.223 36.523 36.523 73.047 923.176 923.176 11.078.116 
Líder de corte 1 1.911.853 - 1.911.853 76.474 76.474 152.948 1.758.905 1.758.905 21.106.857 
Líder de bordado 1 1.911.853 - 1.911.853 76.474 76.474 152.948 1.758.905 1.758.905 21.106.857 
Líder de terminado 1 1.911.853 - 1.911.853 76.474 76.474 152.948 1.758.905 1.758.905 21.106.857 
Líder de estampado 1 1.911.853 - 1.911.853 76.474 76.474 152.948 1.758.905 1.758.905 21.106.857 
Líder de maquinas 1 1.815.960 - 1.815.960 72.638 72.638 145.277 1.670.684 1.670.684 20.048.203 
Operario 21 1.044.925 83.140 1.128.065 41.797 41.797 83.594 1.044.471 21.933.892 263.206.698 
Almacenista 1 980.676 83.140 1.063.816 39.227 39.227 78.454 985.362 985.362 11.824.349 
Recepcionista 1 867.162 83.140 950.302 34.686 34.686 69.373 880.929 880.929 10.571.149 
Jefe de servicios generales 1 867.162 83.140 950.302 34.686 34.686 69.373 880.929 880.929 10.571.149 
Mensajero 1 884.285 83.140 967.425 35.371 35.371 70.743 896.682 896.682 10.760.183 
Auxiliar 11 903.365 83.140 986.505 36.135 36.135 72.269 914.236 10.056.596 120.679.147 
Patinador 1 988.473 83.140 1.071.613 39.539 39.539 79.078 992.535 992.535 11.910.426 
Total 44.508.976 74.540.756 894.489.076 
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Nómina proyectada 2020, aportes por el empleador 
 
Cargos Salud Pensión 
Aportes parafiscales Prestaciones sociales Total a 
Caja de 
compensación 
SENA ICBF Cesantías 
Intereses 
sobre 
Cesantías 
Prima de 
servicios 
Vacaciones 
pagar anual 
Presidente 339.012 478.605 159.535 79.767 119.651 332.232 3.322 332.232 166.182 24.126.455 
Gerente de producción 274.740 387.869 129.290 64.645 96.967 269.246 2.692 269.246 134.677 19.552.456 
Gerente comercial y 
compras 
244.264 344.843 114.948 57.474 86.211 239.379 2.394 239.379 119.737 17.383.535 
Gerente general, financiera 
y de Talento Humano 
190.823 269.396 89.799 44.899 67.349 187.006 1.870 187.006 93.540 13.580.268 
Director general de 
procesos 
216.849 306.139 102.046 51.023 76.535 212.512 2.125 212.512 106.298 15.432.463 
Director del SIG 179.746 253.759 84.586 42.293 63.440 176.151 1.762 176.151 88.111 12.791.979 
Director de gestión de 
producción 
170.821 241.159 80.386 40.193 60.290 167.404 1.674 167.404 83.736 12.156.804 
Director de gestión de 
diseño y desarrollo 
158.169 223.297 74.432 37.216 55.824 155.005 1.550 155.005 77.534 11.256.392 
Director de gestión 
comercial 
148.199 209.222 69.741 34.870 52.305 145.235 1.452 145.235 72.647 10.546.871 
Coordinador de talento 
humano Y SSST 
114.728 161.969 53.990 26.995 40.492 119.359 1.194 119.359 56.239 8.331.909 
Coordinador de gestión de 
logística 
139.232 196.563 65.521 32.760 49.141 136.447 1.364 136.447 68.251 9.908.710 
Coordinador de gestión 
contable 
130.488 184.218 61.406 30.703 46.055 127.878 1.279 127.878 63.965 9.286.432 
Supervisor de producción 146.201 206.401 68.800 34.400 51.600 143.277 1.433 143.277 71.667 10.404.658 
Coordinador de bordados y 
estampados 
152.277 214.979 71.660 35.830 53.745 149.231 1.492 149.231 74.646 10.837.092 
Asistente administrativa 77.612 109.570 36.523 18.262 27.392 82.985 830 82.985 38.045 5.690.463 
Líder de corte 162.508 229.422 76.474 38.237 57.356 159.257 1.593 159.257 79.661 11.565.173 
Líder de bordado 162.508 229.422 76.474 38.237 57.356 159.257 1.593 159.257 79.661 11.565.173 
Líder de terminado 162.508 229.422 76.474 38.237 57.356 159.257 1.593 159.257 79.661 11.565.173 
Líder de estampado 162.508 229.422 76.474 38.237 57.356 159.257 1.593 159.257 79.661 11.565.173 
Líder de maquinas 154.357 217.915 72.638 36.319 54.479 151.270 1.513 151.270 75.665 10.985.101 
Operario 88.819 125.391 41.797 20.899 31.348 93.968 940 93.968 43.539 136.248.018 
Almacenista 83.358 117.681 39.227 19.614 29.420 88.616 886 88.616 40.862 6.099.349 
Recepcionista 73.709 104.059 34.686 17.343 26.015 79.160 792 79.160 36.132 5.412.678 
Jefe de servicios generales 73.709 104.059 34.686 17.343 26.015 79.160 792 79.160 36.132 5.412.678 
Mensajero 75.164 106.114 35.371 17.686 26.529 80.586 806 80.586 36.845 5.516.256 
Auxiliar 76.786 108.404 36.135 18.067 27.101 82.176 822 82.176 37.640 61.948.453 
Patinador 84.020 118.617 39.539 19.769 29.654 89.265 893 89.265 41.186 6.146.514 
Total 475.316.226 
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ANEXO Ñ 
ANÁLISIS DE SENSIBILIDAD DE INGRESOS AUMENTADOS 
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Estado de resultados de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras 
en pesos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama - 364.085.799 388.512.518 414.607.393 446.733.902 478.580.670 
Camisa Caballero - 110.579.685 117.990.477 125.932.148 135.713.437 145.394.033 
Total Ventas Netas - 474.665.484 506.502.995 540.539.541 582.447.339 623.974.703 
Costo de Ventas 
Pantalón Dama - 332.825.494 353.961.434 374.353.305 405.188.113 429.551.250 
Camisa Caballero - 113.205.773 122.830.000 129.023.894 140.080.523 147.599.131 
Total Costo de ventas - 446.031.267 476.791.434 503.377.199 545.268.636 577.150.380 
Utilidad Bruta - 28.634.217 29.711.561 37.162.343 37.178.703 46.824.323 
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos - 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
Depreciación de activos - 4.029.576 4.029.576 4.029.576 4.029.576 4.029.576 
Total gastos administrativos y de ventas - 37.521.592 38.961.749 40.079.578 41.377.379 42.647.204 
Utilidad Operacional - -            8.887.375 -            9.250.188 -            2.917.235 -            4.198.676 4.177.119 
Otros ingresos/egresos - - - - - - 
Utilidad antes de impuestos - -            8.887.375 -            9.250.188 -            2.917.235 -            4.198.676 4.177.119 
Impuestos (34%) - -            3.906.765 -            4.063.421 -            2.140.514 -            2.576.710 -                  27.077 
Utilidad Neta - -            4.980.610 -            5.186.767 -                776.721 -            1.621.966 4.204.196 
 
Flujo de caja de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos) 
   
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta - -4.980.610  -5.186.767  -776.721  -1.621.966   4.204.196  
+ Depreciación de activos - 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 
Flujo de caja Operativo -  1.544.441   1.338.284   5.748.330   4.903.085   10.729.247  
Flujo de caja neto -  1.544.441   1.338.284   5.748.330   4.903.085   10.729.247  
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Flujo de caja de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos 
aumentados en 10% (cifras en pesos) 
  
 
  
Estado de resultados de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras 
en pesos) 
   
2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama -  364.085.799   388.512.518   414.607.393   446.733.902   478.580.670  
Camisa Caballero -  110.579.685   119.591.827   125.932.148   136.031.240   145.394.033  
Total Ventas Netas -  474.665.484   508.104.345   540.539.541   582.765.142   623.974.703  
Costo de Ventas 
Pantalón Dama -  307.751.335   327.042.474   345.910.986   373.030.452   395.644.986  
Camisa Caballero -  105.214.593   113.896.979   119.594.550   129.553.563   136.459.063  
Total Costo de ventas -  412.965.928   440.939.453   465.505.536   502.584.015   532.104.049  
Utilidad Bruta -  61.699.556   67.164.892   75.034.005   80.181.127   91.870.654  
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos -  40.876.824   42.634.527   43.998.832   45.582.790   47.132.605  
Depreciación de activos -  5.065.103   5.065.103   5.065.103   5.065.103   5.065.103  
Total gastos administrativos y de ventas -  45.941.927   47.699.630   49.063.935   50.647.893   52.197.708  
Utilidad Operacional -  15.757.629   19.465.262   25.970.070   29.533.234   39.672.946  
Otros ingresos/Egresos - - - - - - 
Utilidad antes de impuestos -  15.757.629   19.465.262   25.970.070   29.533.234   39.672.946  
Impuestos (34%) -  3.450.517   4.542.184   6.510.591   7.562.974   10.649.163  
Utilidad Neta -  12.307.112   14.923.078   19.459.479   21.970.260   29.023.783  
-
1.544.441 1.338.284 
5.748.330 
4.903.085 
10.729.247 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
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Flujo de caja de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en 
pesos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta -  12.307.112   14.923.078   19.459.479   21.970.260   29.023.783  
+ Depreciación de activos - 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 
Flujo de caja Operativo -  20.506.884   23.122.850   27.659.251   30.170.032   37.223.555  
Flujo de caja de Inversión en activos fijos -          35.300.000 - - - - - 
Flujo de caja neto -          35.300.000  20.506.884   23.122.850   27.659.251   30.170.032   37.223.555  
 
Flujo de caja de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos 
aumentados en 10% (cifras en pesos) 
  
 
 
 
 
 
 
-35.300.000 
20.506.884 23.122.850 
27.659.251 30.170.032 
37.223.555 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
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Flujo de caja diferencial de la empresa con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos) 
  
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto sin proyecto -  1.544.441   1.338.284   5.748.330   4.903.085   10.729.247  
Flujo de caja neto con proyecto -          35.300.000             20.506.884             23.122.850             27.659.251             30.170.032             37.223.555  
Flujo de caja neto diferencial -          35.300.000             18.962.443             21.784.566             21.910.921             25.266.947             26.494.308  
 
Flujo de caja diferencial de la empresa con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados 
en 10% (cifras en pesos) 
  
 
 
Cálculo de Valor presente Neto de proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en 
pesos colombianos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto diferencial -35.300.000   18.962.443   21.784.566   21.910.921   25.266.947   26.494.308  
Valor presente al 25% de TIO -35.300.000   15.169.954   13.942.122   11.218.392   10.349.341   8.681.655  
VPN 24.061.465 
 
-35.300.000 
18.962.443 
21.784.566 21.910.921 
25.266.947 26.494.308 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
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Valor Presente Neto del proyecto de proyecto con análisis de sensibilidad 
de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos colombianos) 
  
𝑉𝑃𝑁 = −$35.300.000 +
$18.962.443 
(1 + 0,25)
+
$21.784.566
(1 + 0,25)2
+
$21.910.921
(1 + 0,25)3
+
$ 25.266.947
(1 + 0,25)4
+
$ 26.494.308
(1 + 0,25)5
 
𝑉𝑃𝑁 = 24.061.465 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑚𝑏𝑖𝑎𝑛𝑜𝑠 
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto a partir 
del sistema de aproximación y error, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10%. 
 
 y (TIR) [%] x (VPN) [$] 
0 50%  1.995.747 
1 54% -250.759  
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto a partir de 
interpolación de dos tasas aproximadas, con análisis de sensibilidad 
de ingresos aumentados en 10% 
  
𝑦𝑥 = 𝑦0 +
𝑥 − 𝑥0
𝑥1 − 𝑥0
∗ (𝑦1 − 𝑦0) 
𝑦𝑥 = 50% +
0 − 1.995.747
−250.759 − 1.995.747
∗ (54% − 50%) 
𝑦𝑥 = 53,554% ≈ 54% 
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% 
  
0 = −$35.300.000 +
$18.962.443
(1 + 𝑇𝐼𝑅)
+
$21.784.566
(1 + 𝑇𝐼𝑅)2
+
$21.910.921
(1 + 𝑇𝐼𝑅)3
+
$ 25.266.947
(1 + 𝑇𝐼𝑅)4
+
$ 26.494.308
(1 + 𝑇𝐼𝑅)5
 
𝑇𝐼𝑅 ≈ 54% 
 
Margen de rentabilidad para el proyecto con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10%. 
  
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑇𝐼𝑅 − 𝑇𝐼𝑂 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 54% − 25% = 29% 
 
Ingresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos colombianos) 
  
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total ingresos (Ventas 
Netas) 
- 474.665.484 506.502.995 540.539.541 582.447.339 623.974.703 
Valor presente ingresos 
a TIO de 25%  
- 379.732.387 324.161.917 276.756.245 238.570.430 204.464.031 
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Egresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos colombianos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 446.031.267 476.791.434 503.377.199 545.268.636 577.150.380 
Gastos - 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
Impuestos - -           3.906.765 -       4.063.421 -       2.140.514 -       2.576.710 -            27.077 
Total Egresos - 475.616.518 507.660.186 537.286.687 580.039.729 615.740.931 
Valor presente 
egresos a TIO de 
25% 
- 380.493.214 324.902.519 275.090.783 237.584.273 201.765.988 
 
Relación beneficio costo de la empresa sin proyecto, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% 
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$474.665.484 
(1 + 0,25)
+
$506.502.995
(1 + 0,25)2
+
$540.539.541
(1 + 0,25)3
+
$582.447.339 
(1 + 0,25)4
+
$  623.974.703
(1 + 0,25)5
0 +
$475.616.518 
(1 + 0,25)
+
$507.660.186 
(1 + 0,25)2
+
$537.286.687 
(1 + 0,25)3
+
$580.039.729 
(1 + 0,25)4
+
$ 615.740.931
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.423.685.009
$1.419.836.778
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
= 1,003 
 
Ingresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total de ingresos 
(Ventas netas) 
- 474.665.484 508.104.345 540.539.541 582.765.142 623.974.703 
Valor presente 
ingresos a TIO de 
25% 
- 379.732.387 325.186.781 276.756.245 238.700.602 204.464.031 
 
Egresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 412.965.928 440.939.453 465.505.536 502.584.015 532.104.049 
Gastos - 40.876.824 42.634.527 43.998.832 45.582.790 47.132.605 
Impuestos - 3.450.517 4.542.184 6.510.591 7.562.974 10.649.163 
Inversión 35.300.000 - - - - - 
Total de egresos 35.300.000 457.293.269 488.116.164 516.014.959 555.729.779 589.885.817 
Valor presente egresos a TIO de 
25% 
35.300.000 365.834.615 312.394.345 264.199.659 227.626.917 193.293.785 
 
Relación beneficio costo de la empresa con proyecto, con análisis de 
sensibilidad de ingresos aumentados en 10%. 
 
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$474.665.484 
(1 + 0,25)
+
$508.104.345
(1 + 0,25)2
+
$540.539.541
(1 + 0,25)3
+
$582.765.142 
(1 + 0,25)4
+
$623.974.703 
(1 + 0,25)5
35.300.000 +
$457.293.269 
(1 + 0,25)
+
$488.116.164
(1 + 0,25)2
+
$516.014.959
(1 + 0,25)3
+
$555.729.779
(1 + 0,25)4
+
$589.885.817
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.424.840.046
$1.398.649.321
= 1,019 
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ANEXO O 
ANÁLISIS DE SENSIBILIDAD DE INGRESOS DISMINUIDOS 
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Estado de resultados de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras 
en pesos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama -  297.888.381   317.873.878   339.224.231   365.509.556   391.566.002  
Camisa Caballero -  90.474.287   96.537.663   103.035.394   111.038.267   118.958.755  
Total Ventas Netas -  388.362.668   414.411.541   442.259.625   476.547.823   510.524.757  
Costo de Ventas 
Pantalón Dama -  272.311.768   289.604.810   306.289.067   331.517.547   351.451.022  
Camisa Caballero -  92.622.905   100.497.272   105.565.004   114.611.337   120.762.925  
Total Costo de ventas -  364.934.673   390.102.082   411.854.072   446.128.884   472.213.948  
Utilidad Bruta -  23.427.995   24.309.459   30.405.553   30.418.939   38.310.809  
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos -  33.492.016   34.932.173   36.050.002   37.347.803   38.617.628  
Depreciación de activos -  4.029.576   4.029.576   4.029.576   4.029.576   4.029.576  
Total gastos administrativos y de ventas -  37.521.592   38.961.749   40.079.578   41.377.379   42.647.204  
Utilidad Operacional - -14.093.597  -14.652.290  -9.674.025  -10.958.440  -4.336.395  
Otros ingresos/egresos -  -     -     -     -     -    
Utilidad antes de impuestos - -14.093.597  -14.652.290  -9.674.025  -10.958.440  -4.336.395  
Impuestos (34%) - -3.906.765  -4.063.421  -2.140.514  -2.576.710  -27.077  
Utilidad Neta - -10.186.832  -10.588.869  -7.533.511  -8.381.730  -4.309.318  
 
Flujo de caja de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos) 
  
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta - -10.186.832  -10.588.869  -7.533.511  -8.381.730  -4.309.318  
+ Depreciación de activos - 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 6.525.051 
Flujo de caja Operativo - -3.661.781  -4.063.818  -1.008.460  -1.856.679   2.215.733  
Flujo de caja neto - -3.661.781  -4.063.818  -1.008.460  -1.856.679   2.215.733  
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Flujo de caja de la empresa sin proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos disminuidos 
en 10% (cifras en pesos) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
-
-3.661.781 
-4.063.818 
-1.008.460 
-1.856.679 
2.215.733 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
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Estado de resultados de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras 
en pesos) 
  
2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Ventas Netas 
Pantalón Dama -  297.888.381   317.873.878   339.224.231   365.509.556   391.566.002  
Camisa Caballero -  90.474.287   97.847.859   103.035.394   111.298.288   118.958.755  
Total Ventas Netas -  388.362.668   415.721.737   442.259.625   476.807.844   510.524.757  
Costo de Ventas 
Pantalón Dama -  251.796.547   267.580.206   283.018.080   305.206.734   323.709.534  
Camisa Caballero -  86.084.667   93.188.437   97.850.086   105.998.369   111.648.325  
Total Costo de ventas -  337.881.214   360.768.643   380.868.166   411.205.103   435.357.859  
Utilidad Bruta -  50.481.455   54.953.094   61.391.459   65.602.741   75.166.898  
Gastos administrativos y de ventas 
Gastos -  40.876.824   42.634.527   43.998.832   45.582.790   47.132.605  
Depreciación de activos -  5.065.103   5.065.103   5.065.103   5.065.103   5.065.103  
Total gastos administrativos y de ventas -  45.941.927   47.699.630   49.063.935   50.647.893   52.197.708  
Utilidad Operacional -  4.539.528   7.253.464   12.327.524   14.954.848   22.969.190  
Otros ingresos/Egresos -  -     -     -     -     -    
Utilidad antes de impuestos -  4.539.528   7.253.464   12.327.524   14.954.848   22.969.190  
Impuestos (34%) -  3.450.517   4.542.184   6.510.591   7.562.974   10.649.163  
Utilidad Neta -  1.089.011   2.711.280   5.816.933   7.391.874   12.320.027  
 
Flujo de caja de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en 
pesos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Utilidad Neta -  1.089.011   2.711.280   5.816.933   7.391.874   12.320.027  
+ Depreciación de activos - 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 8.199.772 
Flujo de caja Operativo -  9.288.783   10.911.052   14.016.705   15.591.646   20.519.799  
Flujo de caja de Inversión en activos fijos -          35.300.000 - - - - - 
Flujo de caja neto -          35.300.000  9.288.783   10.911.052   14.016.705   15.591.646   20.519.799  
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Flujo de caja de la empresa con proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos 
disminuidos en 10% (cifras en pesos) 
 
 
 
Flujo de caja diferencial de la empresa con análisis de sensibilidad de ingresos 
disminuidos en 10% (cifras en pesos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto sin proyecto - -3.661.781  -4.063.818  -1.008.460  -1.856.679   2.215.733  
Flujo de caja neto con proyecto -35.300.000   9.288.783   10.911.052   14.016.705   15.591.646   20.519.799  
Flujo de caja neto diferencial -35.300.000   12.950.563   14.974.870   15.025.165   17.448.325   18.304.066  
 
Flujo de caja diferencial de la empresa con análisis de sensibilidad de 
ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos) 
 
 
 
 
-35.300.000 
9.288.783 10.911.052 
14.016.705 15.591.646 
20.519.799 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
-35.300.000 
12.950.563 14.974.870 15.025.165 
17.448.325 18.304.066 
2016 2017 2018 2019 2020 2021
Años
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Cálculo de Valor presente Neto de proyecto con análisis de sensibilidad de ingresos 
disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Flujo de caja neto diferencial -35.300.000 12.950.563 14.974.870 15.025.165 17.448.325 18.304.066 
Valor presente al 25% de TIO -35.300.000 10.360.450 9.583.917 7.692.884 7.146.834 5.997.876 
VPN 5.481.962 
 
Valor Presente Neto del proyecto de proyecto con análisis de sensibilidad 
de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
𝑉𝑃𝑁 = −$35.300.000 +
$12.950.563 
(1 + 0,25)
+
$14.974.870
(1 + 0,25)2
+
$15.025.165
(1 + 0,25)3
+
$ 17.448.325
(1 + 0,25)4
+
$ 18.304.066
(1 + 0,25)5
 
𝑉𝑃𝑁 = 5.481.962 𝑝𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑚𝑏𝑖𝑎𝑛𝑜𝑠 
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto a partir 
del sistema de aproximación y error, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
 y (TIR) [%] x (VPN) [$] 
0 30% 1.400.748 
1 32% -47.087 
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del  proyecto a partir 
de interpolación de dos tasas aproximadas, con análisis 
de sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
𝑦𝑥 = 𝑦0 +
𝑥 − 𝑥0
𝑥1 − 𝑥0
∗ (𝑦1 − 𝑦0) 
𝑦𝑥 = 30% +
0 − 1.400.748 
−47.087 − 1.400.748
∗ (32% − 30%) 
𝑦𝑥 = 31,935% ≈ 32% 
 
Cálculo de Tasa Interna de Retorno del proyecto con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
0 = −$35.300.000 +
$12.950.563 
(1 + 𝑇𝐼𝑅)
+
$14.974.870
(1 + 𝑇𝐼𝑅)2
+
$15.025.165
(1 + 𝑇𝐼𝑅)3
+
$ 17.448.325
(1 + 𝑇𝐼𝑅)4
+
$ 18.304.066
(1 + 𝑇𝐼𝑅)5
 
𝑇𝐼𝑅 ≈ 32% 
 
Margen de rentabilidad para el proyecto con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑇𝐼𝑅 − 𝑇𝐼𝑂 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 32% − 25% = 7% 
 
Ingresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total ingresos (Ventas 
Netas) 
-  388.362.668   414.411.541   442.259.625   476.547.823   510.524.757  
Valor presente ingresos 
a TIO de 25%  
-  310.690.135   265.223.386   226.436.928   195.193.988   167.288.752  
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Egresos sin proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 364.934.673 390.102.082 411.854.072 446.128.884 472.213.948 
Gastos - 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
Impuestos - 
-               
3.906.765 
-               
4.063.421 
-               
2.140.514 
-               
2.576.710 
-                    
27.077 
Total Egresos - 394.519.924 420.970.834 445.763.560 480.899.977 510.804.499 
Valor presente 
egresos a TIO de 
25% 
- 315.615.939 269.421.334 228.230.942 196.976.631 167.380.418 
 
Relación beneficio costo de la empresa sin proyecto, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$388.362.668
(1 + 0,25)
+
$414.411.541
(1 + 0,25)2
+
$442.259.625
(1 + 0,25)3
+
$476.547.823
(1 + 0,25)4
+
$510.524.757
(1 + 0,25)5
0 +
$394.519.924
(1 + 0,25)
+
$420.970.834  
(1 + 0,25)2
+
$ 445.763.560
(1 + 0,25)3
+
$480.899.977
(1 + 0,25)4
+
$510.804.499
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.464.833.190
$1.177.625.264
 
𝐵
𝐶⁄ sin 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
= 0,989 
 
Ingresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Total de ingresos 
(Ventas netas) 
- 388.362.668 415.721.737 442.259.625 476.807.844 510.524.757 
Valor presente ingresos 
a TIO de 25% 
- 310.690.135 266.061.912 226.436.928 195.300.493 167.288.752 
 
Egresos con proyecto, descontados por año a una TIO de 25%, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% (cifras en pesos colombianos) 
 
  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Costo de ventas - 337.881.214 360.768.643 380.868.166 411.205.103 435.357.859 
Gastos - 40.876.824 42.634.527 43.998.832 45.582.790 47.132.605 
Impuestos - 3.450.517 4.542.184 6.510.591 7.562.974 10.649.163 
Inversión 35.300.000 - - - - - 
Total de egresos 35.300.000 382.208.555 407.945.354 431.377.589 464.350.867 493.139.627 
Valor presente 
egresos a TIO de 
25% 
35.300.000 305.766.844 261.085.027 220.865.326 190.198.115 161.591.993 
 
Relación beneficio costo de la empresa con proyecto, con análisis de 
sensibilidad de ingresos disminuidos en 10% 
 
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
0 +
$388.362.668 
(1 + 0,25)
+
$415.721.737
(1 + 0,25)2
+
$442.259.625
(1 + 0,25)3
+
$476.807.844
(1 + 0,25)4
+
$510.524.757
(1 + 0,25)5
35.300.000 +
$382.208.555 
(1 + 0,25)
+
$407.945.354
(1 + 0,25)2
+
$431.377.589
(1 + 0,25)3
+
$464.350.867
(1 + 0,25)4
+
$493.139.627
(1 + 0,25)5
 
𝐵
𝐶⁄ con 𝑝𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜
=
$1.165.778.219
$1,174.807.304
= 0,992 
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ANEXO P 
ESTUDIO FINANCIERO 
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Proyecciones del PIB e inflación utilizados en la proyección de ingresos y egresos de los flujos de caja 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Índice de precios al consumidor 
(IPC) [%] 
5,75 4,30 3,20 3,60 3,40 3,00 
Producto Interno Bruto (PIB) [%] 2,00 2,30 3,40 4,00 3,60 3,70 
 
Costos de administración y ventas globales de la empresa (cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Seguros 920.000 972.900 1.014.735 1.047.206 1.084.906 1.121.792 
Impuesto de la locación (predial) 1.462.400 1.546.488 1.612.987 1.664.603 1.724.528 1.783.162 
 
Proyección de ingresos de la empresa sin proyecto 
 
Prenda 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón 
Dama tipo 
moda 
Demanda [Unidades] 10.998 11.218 11.477 11.868 12.343 12.788 
Precio [Pesos 
colombianos] 
27.900 29.505 30.774 31.759 32.903 34.022 
Ingresos [Pesos 
colombianos] 
306.844.200 330.987.090 353.193.198 376.915.812 406.121.729 435.073.336 
Camisa para 
hombre 
Demanda [Unidades] 3.110 3.173 3.246 3.357 3.492 3.618 
Precio [Pesos 
colombianos] 
29.959 31.682 33.045 34.103 35.331 36.533 
Ingresos [Pesos 
colombianos] 
93.172.490 100.526.986 107.264.070 114.483.771 123.375.852 132.176.394 
Ingresos totales de los productos 
estudiados [Pesos colombianos] 
400.016.690 431.514.076 460.457.268 491.399.583 529.497.581 567.249.730 
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Proyección de ingresos de la empresa con proyecto 
 
Prenda 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón 
Dama tipo 
moda 
Demanda 10.998 11.218 11.477 11.868 12.343 12.788 
Precio [Pesos 
colombianos] 
27.900 29.505 30.774 31.759 32.903 34.022 
Ingresos [Pesos 
colombianos] 
306.844.200 330.987.090 353.193.198 376.915.812 406.121.729 435.073.336 
Camisa para 
hombre 
Demanda 3.110 3.173 3.246 3.357 3.492 3.618 
Precio [Pesos 
colombianos] 
29.959 31.682 33.493 34.103 35.414 36.533 
Ingresos [Pesos 
colombianos] 
93.172.490 100.526.986 108.719.843 114.483.771 123.664.764 132.176.394 
Ingresos totales de los productos 
estudiados [Pesos colombianos] 
400.016.690 431.514.076 461.913.041 491.399.583 529.786.493 567.249.730 
 
Costeo de materia prima para la producción de una unidad de camisa clásica para hombre, sin proyecto 
 
Elemento Descripción Unidad 
Costo Unitario 
[Pesos 
Colombianos] 
Cantidad 
[Unidades] 
Costo por producto 
[Pesos colombianos] 
Tela Oxford azul metros 10.014 1,5 15.021 
Entretela fusionable -/- metros 4.500 0,12 540 
Servicio troquelado -/- unidades 350 1 350 
Hilo C.120 yardas 2 120 274 
Botones Nacarados N° 18 para pechera y puños Unidades 19 10 185 
Botones Nacarados N° 14 para cuello Unidades 19 2 37 
Marquilla de instrucciones, composición y empresa -/- Unidades 5 1 5 
Marquilla de talla -/- Unidades 11 1 11 
TOTAL 16.422 
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Costeo de materia prima para la producción de una unidad de camisa clásica para hombre, con proyecto 
 
Elemento Descripción Unidad 
Costo Unitario 
[Pesos 
Colombianos] 
Cantidad 
[Unidades] 
Costo por producto 
[Pesos colombianos] 
Tela Oxford azul metros 8.500 1,5 12.750 
Entretela fusionable -/- metros 4.500 0,12 540 
Servicio troquelado -/- unidades 350 1 350 
Hilo C.120 yardas 2 120 274 
Botones 
Nacarados N° 18 para pechera y 
puños 
Unidades 19 10 185 
Botones Nacarados N° 14 para cuello Unidades 19 2 37 
Marquilla de instrucciones, composición y empresa -/- Unidades 5 1 5 
Marquilla de talla -/- Unidades 11 1 11 
TOTAL 14.152 
 
Costeo de materia prima para la producción de una unidad de pantalón de dama tipo moda, sin proyecto 
 
Elemento Descripción Unidad 
Costo Unitario 
[Pesos 
Colombianos] 
Cantidad 
[Unidades] 
Costo por producto 
[Pesos colombianos] 
Tela Hamburgo color negro cód. 09 metros 8.925 1,2 10.710 
Entretela fusionable -/- metros 4.500 0,15 675 
Hilo C.120 yardas 2 160 366 
Cremallera 15 cm en Nylon negra Unidades 249 1 249 
Botones Número 24 en pasta Unidades 38 2 76 
Marquilla de composición, empresa y talla -/- Unidades 5 1 5 
TOTAL 12.081 
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Costeo de materia prima para la producción de una unidad de pantalón de dama tipo moda, con proyecto 
 
Elemento Descripción Unidad 
Costo Unitario [Pesos 
Colombianos] 
Cantidad 
[Unidades] 
Costo por producto 
[Pesos colombianos] 
Tela Hamburgo color negro metros 8.925 1,2 10.710 
Entretela fusionable -/- metros 4.500 0,15 675 
Hilo C.120 yardas 2 160 366 
Cremallera 15 cm en Nylon negra Unidades 249 1 249 
Botones Número 24 en pasta Unidades 38 2 76 
Marquilla de composición, empresa y talla -/- Unidades 5 1 5 
TOTAL 12.081 
 
Proyección de costo anual de materias primas (sin proyecto) 
 
Producto  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Camisa Clásica para caballero 
Costo Unitario [Pesos 
Colombianos] 
16.422 17.367 18.114 18.694 19.367 20.026 
Demanda [unidades] 3.110 3.173 3.246 3.357 3.492 3.618 
Costo Total [Pesos 
Colombianos] 
51.073.823 55.105.491 58.798.044 62.755.758 67.629.564 72.454.068 
Pantalón para dama tipo moda 
Costo Unitario [Pesos 
Colombianos] 
12.081 12.776 13.326 13.753 14.249 14.734 
Demanda [unidades] 10.998 11.218 11.477 11.868 12.343 12.788 
Costo Total [Pesos 
Colombianos] 
132.863.174 143.321.168 152.942.502 163.220.604 175.875.407 188.418.392 
Costo Total de materias primas 183.936.997 198.426.659 211.740.546 225.976.362 243.504.971 260.872.460 
 
Proyección de costo anual de materias primas (Con proyecto) 
 
Producto  2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Camisa Clásica para caballero 
Costo Unitario [Pesos 
Colombianos] 
14.152 14.966 15.610 16.110 16.690 17.258 
Demanda [unidades] 3.110 3.173 3.246 3.357 3.492 3.618 
Costo Total [Pesos 
Colombianos] 
44.011.712 47.487.118 50.670.060 54.081.270 58.281.480 62.439.444 
Pantalón para dama tipo moda 
Costo Unitario [Pesos 
Colombianos] 
12.081 12.776 13.326 13.753 14.249 14.734 
Demanda [unidades] 10.998 11.218 11.477 11.868 12.343 12.788 
Costo Total [Pesos 
Colombianos] 
132.863.174 143.321.168 152.942.502 163.220.604 175.875.407 188.418.392 
Costo Total de materias primas 176.874.887 190.808.286 203.612.562 217.301.874 234.156.887 250.857.836 
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Costos Indirectos de fabricación totales, sin proyecto (Cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Depreciación maquinaria 7.037.818 7.037.818 7.037.818 7.037.818 7.037.818 7.037.818 
Servicios 14.967.557 15.828.191 16.508.804 17.037.085 17.650.420 18.250.535 
Agua 1.465.210 1.549.459 1.616.086 1.667.801 1.727.841 1.786.588 
Luz 11.985.129 12.674.274 13.219.268 13.642.284 14.133.407 14.613.942 
Gas 1.517.218 1.604.458 1.673.450 1.727.000 1.789.172 1.850.004 
Teléfono - - - - - - 
Internet - - - - - - 
Telefonía móvil - - - - - - 
Mantenimiento y reparaciones 1.151.560 1.217.774 1.270.139 1.310.783 1.357.971 1.404.142 
Elementos de protección personal 1.766.400 1.867.968 1.948.291 2.010.636 2.083.019 2.153.841 
Dotación 405.800 429.134 447.586 461.909 478.538 494.808 
Mano de Obra Indirecta 14.463.756 15.295.422 15.953.125 16.463.625 17.056.316 17.636.230 
Seguridad social y prestaciones 6.820.935 7.213.138 7.523.303 7.764.049 8.043.555 8.317.036 
Bonificaciones 21.147.396 22.363.371 23.324.996 24.071.396 24.937.966 25.785.857 
Total ($) 82.728.778 87.485.683 91.247.568 94.167.490 97.557.519 100.874.475 
 
Costos Indirectos de Fabricación totales, con proyecto (Cifras en pesos colombianos) 
 
 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Depreciación maquinaria 6.383.618 8.840.497 8.840.497 8.840.497 8.840.497 8.840.497 
Servicios 14.967.557 16.144.755 17.226.276 18.381.953 19.805.451 21.216.075 
Agua 1.465.210 1.580.448 1.686.321 1.799.453 1.938.803 2.076.892 
Luz 11.985.129 12.927.760 13.793.777 14.719.174 15.859.027 16.988.570 
Gas 1.517.218 1.636.547 1.746.178 1.863.326 2.007.622 2.150.612 
Teléfono - - - - - - 
Internet - - - - - - 
Telefonía móvil - - - - - - 
Mantenimiento y reparaciones 5.757.799 6.088.872 6.350.694 6.553.916 6.789.857 7.020.712 
Elementos de protección personal 8.832.000 9.339.840 9.741.453 10.053.180 10.415.094 10.769.207 
Dotación 405.800 429.134 447.586 461.909 478.538 494.808 
Locación (Costo de oportunidad arrendamiento) - 42.237.729 44.053.951 45.463.677 47.100.370 48.701.782 
Mano de Obra Indirecta 14.463.756 33.387.184 34.822.833 35.937.164 37.230.902 38.496.753 
Seguridad social y prestaciones 6.820.935 16.688.389 17.405.990 17.962.981 18.609.649 19.242.377 
Bonificaciones 21.147.396 7.858.082 8.195.980 8.458.251 8.762.748 9.060.682 
Seguros - 2.364.570 2.466.247 2.545.166 2.636.792 2.726.443 
Total ($) 93.746.417 159.523.807 166.777.783 173.040.647 180.475.349 187.785.410 
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Depreciación total de la empresa, sin proyecto 
 
Cuenta Valor [Pesos Colombianos] Vida útil [años] Depreciación [Pesos Colombianos] 
Terrenos 14.600.000 20 730.000 
Construcciones y edificaciones 67.911.800 20 3.395.590 
Maquinaria y equipo 70.378.181 10 7.037.818 
Equipo de oficina 10.849.117 5 2.169.823 
Equipo de computación y comunicación 17.704.639 5 3.540.928 
Autos, Camionetas y Camperos 7.640.000 5 1.528.000 
Total 189.083.736  18.402.159 
 
Depreciación total de la empresa, con proyecto 
 
Cuenta Valor [Pesos Colombianos]  Vida útil [años]   Depreciación [Pesos Colombianos]  
Terrenos              14.600.000  20                   730.000  
Construcciones y edificaciones              68.916.800  20                3.445.840  
Maquinaria y equipo              88.404.966  10                8.840.497  
Equipo de oficina              13.395.394  5                2.679.079  
Muebles y enseres                6.542.000  5                1.308.400  
Equipo de computación y comunicación              22.967.239  5                4.593.448  
Autos, Camionetas y Camperos                7.640.000  5                1.528.000  
Total            222.466.398                23.125.263  
 
Depreciación asignada a la utilización de los productos analizados, sin proyecto 
 
Su cálculo se realiza de la forma relacionada a continuación 
 
Depreciación referencias analizadas = Depreciación total ∗ participación de las referencias analizadas en los ingresos de la empresa  
Depreciación referencias analizadas = Depreciación total ∗ 35,46% 
 
Cuenta Valor [Pesos Colombianos] Vida útil [años] Depreciación [Pesos Colombianos] 
Terrenos 5.176.879 20 258.844 
Construcciones y edificaciones 24.080.215 20 1.204.011 
Maquinaria y equipo 24.954.746 10 2.495.475 
Equipo de oficina 3.846.888 5 769.378 
Equipo de computación y comunicación 6.277.724 5 1.255.545 
Autos, Camionetas y Camperos 2.708.997 5 541.799 
Total 67.045.448  6.525.051 
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Depreciación asignada a la utilización de los productos analizados, con proyecto 
 
Su cálculo se realiza de la forma relacionada a continuación 
 
Depreciación referencias analizadas = Depreciación total ∗ participación de las referencias analizadas en los ingresos de la empresa  
Depreciación referencias analizadas = Depreciación total ∗ 35,46% 
 
Cuenta Valor [Pesos Colombianos] Vida útil [años] Depreciación [Pesos Colombianos] 
Terrenos 5.176.879 20 258.844 
Construcciones y edificaciones 24.436.569 20 1.221.828 
Maquinaria y equipo 31.346.697 10 3.134.670 
Equipo de oficina 4.749.748 5 949.950 
Muebles y enseres 2.319.667 5 463.933 
Equipo de computación y comunicación 8.143.740 5 1.628.748 
Autos, Camionetas y Camperos 2.708.997 5 541.799 
Total 78.882.296  8.199.772 
 
Egresos de la empresa para el pago de nómina, sin proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
CARGOS Tipo 
Número 
de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
mensual 
Total 
Devengado 
Total a pagar Total a pagar Anual 
Presidente Administrativo 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Gerente de producción MOI 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Gerente comercial y compras Administrativo 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Gerente general, financiera y de Talento Humano Administrativo 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Director general de procesos Administrativo 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Director del SIG Administrativo 1 2.000.000 - 2.000.000 2.000.000 24.000.000 
Director de gestión de producción MOI 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Director de gestión de diseño y desarrollo MOI 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Director de gestión comercial MOI 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Coordinador de talento humano y SSST Administrativo 1 950.000 83.140 1.033.140 1.033.140 12.397.680 
Coordinador de gestión de logística MOI 1 856.000 83.140 939.140 939.140 11.269.680 
Coordinador de gestión contable Administrativo 1 950.000 83.140 1.033.140 1.033.140 12.397.680 
Coordinador de bordados y estampados MOI 1 737.717 83.140 820.857 820.857 9.850.284 
Asistente administrativa Administrativo 1 750.000 83.140 833.140 833.140 9.997.680 
Líder de corte MOD 1 1.440.000 83.140 1.523.140 1.523.140 18.277.680 
Líder de bordado MOD 1 1.100.000 83.140 1.183.140 1.183.140 14.197.680 
Líder de terminado MOD 1 900.000 83.140 983.140 983.140 11.797.680 
Líder de estampado MOD 1 1.000.000 83.140 1.083.140 1.083.140 12.997.680 
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Egresos de la empresa para el pago de nómina, sin proyecto (cifras en pesos colombianos) (Continuación) 
 
CARGOS Tipo 
Número 
de 
cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transporte 
mensual 
Total 
Devengado 
Total a pagar Total a pagar Anual 
Líder de maquinas MOD 1 900.000 83.140 983.140 983.140 11.797.680 
Operario MOD 21 787.565 83.140 870.705 18.284.805 219.417.660 
Almacenista MOI 1 900.000 83.140 983.140 983.140 11.797.680 
Recepcionista Administrativo 1 750.000 83.140 833.140 833.140 9.997.680 
Mensajero Administrativo 1 856.000 83.140 939.140 939.140 11.269.680 
Patinador MOD 1 750.000 83.140 833.140 833.140 9.997.680 
Auxiliar MOD 11 750.000 83.140 833.140 9.164.540 109.974.480 
Jefe de servicios generales Administrativo 1 750.000 83.140 833.140 833.140 9.997.680 
Total 50.853.018 610.236.216 
 
Resumen de la nómina pagada por la empresa (sin proyecto); discriminado por Mano de obra directa, mano de obra 
indirecta y administrativos (cifras en pesos colombianos) 
 
Tipo Total Nómina 
Administrativo   129.459.216  
Mano de obra Indirecta (MOI)     72.318.780  
Mano de obra directa (MOD)   408.458.220  
Total Nómina   610.236.216  
 
Egresos de la empresa para el pago de nómina, con proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
CARGOS Tipo 
Número 
de cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transport
e mensual 
Total 
Devengado 
Total a pagar 
Total a pagar 
Anual 
Bonificaciones 
Presidente Administrativo 1 3.459.008 - 3.459.008 3.459.008 41.508.096 1.040.992 
Gerente de producción MOI 1 2.803.234 - 2.803.234 2.803.234 33.638.808 1.696.766 
Gerente comercial y compras Administrativo 1 2.492.276 - 2.492.276 2.492.276 29.907.312 2.007.724 
Gerente general, financiera y de 
Talento Humano 
Administrativo 1 1.947.002 - 1.947.002 1.947.002 23.364.024 2.552.998 
Director general de procesos Administrativo 1 2.212.551 - 2.212.551 2.212.551 26.550.612 - 
Director del SIG Administrativo 1 1.833.985 - 1.833.985 1.833.985 22.007.820 1.166.015 
Director de gestión de producción MOI 1 1.742.920 - 1.742.920 1.742.920 20.915.040 257.080 
Director de gestión de diseño y 
desarrollo 
MOI 1 1.613.828 - 1.613.828 1.613.828 19.365.936 386.172 
Director de gestión comercial MOI 1 1.512.104 - 1.512.104 1.512.104 18.145.248 487.896 
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Egresos de la empresa para el pago de nómina, con proyecto (cifras en pesos colombianos) (Continuación) 
 
CARGOS Tipo 
Número 
de cargos 
Salario 
Mensual 
Auxilio de 
Transport
e mensual 
Total 
Devengado 
Total a pagar 
Total a pagar 
Anual 
Bonificaciones 
Coordinador de talento humano Y 
SSST 
Administrativo 1 1.170.596 83.140 1.253.736 1.253.736 15.044.832 - 
Coordinador de gestión de logística MOI 1 1.420.611 83.140 1.503.751 1.503.751 18.045.012 - 
Coordinador de gestión contable Administrativo 1 1.331.395 83.140 1.414.535 1.414.535 16.974.420 - 
Supervisor de producción MOI 1 1.491.715 - 1.491.715 1.491.715 17.900.580 - 
Coordinador de bordados y 
estampados 
MOI 1 1.553.713 - 1.553.713 1.553.713 18.644.556 446.287 
Asistente administrativa Administrativo 1 791.892 83.140 875.032 875.032 10.500.384 - 
Líder de corte MOD 1 1.658.098 - 1.658.098 1.658.098 19.897.176 - 
Líder de bordado MOD 1 1.658.098 - 1.658.098 1.658.098 19.897.176 - 
Líder de terminado MOD 1 1.658.098 - 1.658.098 1.658.098 19.897.176 - 
Líder de estampado MOD 1 1.658.098 - 1.658.098 1.658.098 19.897.176 - 
Líder de maquinas MOD 1 1.574.933 - 1.574.933 1.574.933 18.899.196 - 
Operario MOD 21 906.235 83.140 989.375 20.776.875 249.322.500 - 
Almacenista MOI 1 850.514 83.140 933.654 933.654 11.203.848 - 
Recepcionista Administrativo 1 752.066 83.140 835.206 835.206 10.022.472 - 
Jefe de servicios generales Administrativo 1 752.066 83.140 835.206 835.206 10.022.472 - 
Mensajero MOD 1 766.916 83.140 850.056 850.056 10.200.672 - 
Auxiliar MOD 11 783.464 83.140 866.604 9.532.644 114.391.728 - 
Patinador MOD 1 857.276 83.140 940.416 940.416 11.284.992 - 
Total 70.620.772 847.449.264 10.041.930 
 
Resumen de la nómina pagada por la empresa (con proyecto); discriminado por Mano de obra directa, mano de obra 
indirecta y administrativos (cifras en pesos colombianos) 
 
Tipo Total nómina 
Administrativo          205.902.444  
Mano de obra Indirecta (MOI)          157.859.028  
Mano de obra directa (MOD)          483.687.792  
Total Nómina          847.449.264  
Bonificaciones Administrativo            81.212.748  
Bonificaciones MOI            39.290.412  
Total Bonificaciones 120.503.160 
Total           967.952.424  
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Egresos de la empresa para el pago de aportes parafiscales, sin proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
CARGOS Tipo Total a pagar anual 
Presidente Administrativo 4.629.639 
Gerente de producción MOI 4.629.639 
Gerente comercial y compras Administrativo 4.629.639 
Gerente general, financiera y de Talento Humano Administrativo 4.629.639 
Director general de procesos Administrativo 4.629.639 
Director del SIG Administrativo 12.098.392 
Director de gestión de producción MOI 4.629.639 
Director de gestión de diseño y desarrollo MOI 4.629.639 
Director de gestión comercial MOI 4.629.639 
Coordinador de talento humano y SSST Administrativo 5.913.781 
Coordinador de gestión de logística MOI 5.345.156 
Coordinador de gestión contable Administrativo 5.913.781 
Coordinador de bordados y estampados MOI 4.629.639 
Asistente administrativa Administrativo 4.703.942 
Líder de corte MOD 8.877.887 
Líder de bordado MOD 6.821.160 
Líder de terminado MOD 5.611.321 
Líder de estampado MOD 6.216.241 
Líder de maquinas MOD 5.611.321 
Operario MOD 103.554.772 
Almacenista MOI 5.611.321 
Recepcionista Administrativo 4.703.942 
Mensajero Administrativo 5.345.156 
Patinador MOD 4.703.942 
Auxiliar MOD 51.743.357 
Jefe de servicios generales Administrativo 4.703.942 
Total 289.146.165 
 
Resumen de los aportes parafiscales pagada por la empresa (sin proyecto); discriminado por Mano de obra directa, 
mano de obra indirecta y administrativos (cifras en pesos colombianos) 
 
Tipo Total aportes parafiscales 
Administrativo        61.901.492  
Mano de obra Indirecta (MOI)        34.104.674  
Mano de obra directa (MOD)      193.140.000  
Total       289.146.165  
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Egresos de la empresa para el pago de aportes parafiscales, con proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
CARGOS Tipo Total a pagar anual 
Presidente Administrativo 20.924.217 
Gerente de producción MOI 16.957.312 
Gerente comercial y compras Administrativo 15.076.266 
Gerente general, financiera y de Talento Humano Administrativo 11.777.797 
Director general de procesos Administrativo 13.384.155 
Director del SIG Administrativo 11.094.135 
Director de gestión de producción MOI 10.543.265 
Director de gestión de diseño y desarrollo MOI 9.762.362 
Director de gestión comercial MOI 9.147.013 
Coordinador de talento humano Y SSST Administrativo 7.248.209 
Coordinador de gestión de logística MOI 8.760.599 
Coordinador de gestión contable Administrativo 8.220.914 
Supervisor de producción MOI 9.023.676 
Coordinador de bordados y estampados MOI 9.398.714 
Asistente administrativa Administrativo 4.957.354 
Líder de corte MOD 10.030.160 
Líder de bordado MOD 10.030.160 
Líder de terminado MOD 10.030.160 
Líder de estampado MOD 10.030.160 
Líder de maquinas MOD 9.527.078 
Operario MOD 118.629.792 
Almacenista MOI 5.311.970 
Recepcionista Administrativo 4.716.439 
Jefe de servicios generales Administrativo 4.716.439 
Mensajero MOD 4.806.270 
Auxiliar MOD 53.970.090 
Patinador Administrativo 5.352.875 
Total  413.427.582 
 
Resumen de los aportes parafiscales pagados por la empresa (con proyecto); discriminado por Mano de obra directa, 
mano de obra indirecta y administrativos (cifras en pesos colombianos) 
 
Tipo Total aportes parafiscales 
Administrativo             107.468.800  
Mano de obra Indirecta (MOI)               78.904.912  
Mano de obra directa (MOD)             227.053.869  
Total              413.427.582  
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Resumen de costos de ventas anuales, discriminado por componentes del costo (Mano de obra directa, Costos 
indirecto de fabricación, Materia Prima), sin proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
Materia prima de los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 132.863.174 143.321.168 152.942.502 163.220.604 175.875.407 188.418.392 
Camisa Caballero 51.073.823 55.105.491 58.798.044 62.755.758 67.629.564 72.454.068 
Total Materia Prima 183.936.997 198.426.659 211.740.546 225.976.362 243.504.971 260.872.460 
Mano de obra directa correspondiente a los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 125.627.373 135.562.191 136.377.487 137.585.048 146.086.689 148.455.662 
Camisa Caballero 38.408.391 40.616.873 42.921.376 42.468.706 45.475.534 45.387.744 
Total Mano de Obra Directa 164.035.764 176.179.064 179.298.864 180.053.755 191.562.223 193.843.406 
Costo Indirecto de Fabricación correspondiente a los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 22.501.503 23.795.340 24.818.540 25.612.733 26.534.791 27.436.974 
Camisa Caballero 6.832.526 7.225.397 7.536.089 7.777.244 8.057.224 8.331.170 
Total CIF 29.334.030 31.020.737 32.354.628 33.389.976 34.592.016 35.768.144 
Total costo de ventas  377.306.791   405.482.970   433.446.757   457.615.635   495.698.760   524.682.164  
 
Resumen de costos de ventas anuales, discriminado por componentes del costo (Mano de obra directa, Costos 
indirecto de fabricación, Materia Prima), con proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
Materia prima de los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 132.863.174 143.321.168 152.942.502 163.220.604 175.875.407 188.418.392 
Camisa Caballero 44.011.712 47.487.118 50.670.060 54.081.270 58.281.480 62.439.444 
Total Materia Prima 176.874.887 190.808.286 203.612.562 217.301.874 234.156.887 250.857.836 
Mano de obra directa correspondiente a los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 75.840.718 81.838.326 82.330.517 83.059.516 88.191.921 89.622.060 
Camisa Caballero 29.094.392 30.767.320 32.512.983 32.170.085 34.447.760 34.381.259 
Total Mano de Obra Directa 104.935.110 112.605.646 114.843.500 115.229.601 122.639.681 124.003.319 
Costo Indirecto de Fabricación correspondiente a los productos 
Producto 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Pantalón Dama 16.057.723 16.981.042 17.711.227 18.277.986 18.935.993 19.579.817 
Camisa Caballero 4.875.888 5.156.252 5.377.971 5.550.066 5.749.868 5.945.363 
Total CIF 20.933.611 22.137.293 23.089.197 23.828.051 24.685.861 25.525.181 
Total costo de ventas 377.306.791 375.423.570 400.854.048 423.186.851 456.894.559 483.730.954 
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Gastos administrativos y de ventas anuales, correspondientes a las referencias seleccionadas (35,46% de los gastos 
administrativos y de ventas totales), sin proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
Descripción 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Nómina 9.180.748 9.708.641 10.126.113 10.450.149 10.826.354 11.194.450 
Ejecutivo de cuenta 4.084.770 4.319.644 4.505.389 4.649.561 4.816.946 4.980.722 
Servicios 2.093.226 2.213.586 2.308.770 2.382.651 2.468.427 2.552.353 
Seguridad social y prestaciones 4.389.815 4.642.229 4.841.845 4.996.784 5.176.669 5.352.675 
Bonificaciones (Cargos de familiares) 11.753.428 12.429.250 12.963.707 13.378.546 13.860.174 14.331.420 
Seguros 65.243 68.994 71.961 74.264 76.937 79.553 
Impuesto de la locación (predial) 103.708 109.671 114.387 118.047 122.297 126.455 
Total Gastos administrativos y de ventas 31.670.937 33.492.016 34.932.173 36.050.002 37.347.803 38.617.628 
 
Gastos administrativos y de ventas anuales, correspondientes a las referencias seleccionadas (35,46% de los gastos 
administrativos y de ventas totales), con proyecto (cifras en pesos colombianos) 
 
Descripción 2016 2017 2018 2019 2020 2021 
Nómina 15.617.625 16.515.638 17.225.811 17.777.037 18.417.010 19.043.189 
Ejecutivo de cuenta 4.084.770 4.319.644 4.505.389 4.649.561 4.816.946 4.980.722 
Servicios 2.093.226 2.213.586 2.308.770 2.382.651 2.468.427 2.552.353 
Seguridad social y prestaciones 7.729.921 8.174.392 8.525.891 8.798.719 9.115.473 9.425.399 
Bonificaciones (Cargos de familiares) - - - - - - 
Seguros 65.243 68.994 71.961 74.264 76.937 79.553 
Impuesto de la locación (predial) 103.708 109.671 114.387 118.047 122.297 126.455 
Total Gastos administrativos y de ventas 29.694.493 31.401.926 32.752.209 33.800.279 35.017.089 36.207.670 
 
Ítem Costo [$] Vida útil [años] Depreciación Anual [$] Subcuenta de depreciación asociada 
Máquina de fusión con banda transportadora 18.026.785 10 1.802.679 Maquinaria y equipo 
Porta Rollos Semi Automático 5.000.000 5 1.000.000 Muebles y enseres 
Marcos/maniquíes para pulido 150.000 5 30.000 Muebles y enseres 
Folder para dobladillo de 1.392.000 5 278.400 Muebles y enseres 
Computador 2.330.000 5 466.000 Equipo de computación y comunicación 
Tablet 1.299.900 5 259.980 Equipo de computación y comunicación 
Escritorio 256.900 5 51.380 Equipo de oficina 
Silla para visita 139.900 5 27.980 Equipo de oficina 
Decansapies  89.000 5 17.800 Equipo de oficina 
Teléfono 155.000 5 31.000 Equipo de computación y comunicación 
Caneca de basura 51.200 5 10.240 Equipo de oficina 
Tablero 90.000 5 18.000 Equipo de oficina 
Lapiceros 11.200 5 2.240 Equipo de oficina 
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Ítem Costo [$] Vida útil [años] Depreciación Anual [$] Subcuenta de depreciación asociada 
Silla escritorio 420.000 5 84.000 Equipo de oficina 
Archivador 695.000 5 139.000 Equipo de oficina 
Cosedora 37.900 5 7.580 Equipo de oficina 
Perforadora 2 huecos 186.900 5 37.380 Equipo de oficina 
Perforadora 3 huecos 73.000 5 14.600 Equipo de oficina 
Notas Adhesivas Notas Post-it 81.777 5 16.355 Equipo de oficina 
Organizador 218.600 5 43.720 Equipo de oficina 
Calculadora 64.900 5 12.980 Equipo de computación y comunicación 
Mouse Inalámbrico 64.900 5 12.980 Equipo de computación y comunicación 
Base para computador 194.900 5 38.980 Equipo de oficina 
Teclado 48.900 5 9.780 Equipo de computación y comunicación 
Impresora 1.299.000 5 259.800 Equipo de computación y comunicación 
Obras Civiles 1.005.000 20 50.250 Construcciones y edificaciones 
Total 33.382.662   4.723.104   
 
Periodo de recuperación descontado, también se puede establecer que la inversión se recupera totalmente en el 
cuarto año de ejecución del proyecto, es decir el 2020. Además, que la inversión se recupera en _ años. 
 
Relación beneficio costo del proyecto 
 
𝐵
𝐶⁄ =
$15.956.505
(1 + 0,25)
+
$18.379.719
(1 + 0,25)2
+
$18.468.044
(1 + 0,25)3
+
$21.357.637
(1 + 0,25)4
+
$22.399.188
(1 + 0,25)5
$35.492.329
 
𝐵
𝐶⁄ = 1,4107 
𝐵
𝐶⁄ =
−$35.300.000 +
$14.897.835
(1 + 0,25)
+
$17.016.952
(1 + 0,25)2
+
$20.837.979
(1 + 0,25)3
+
$22.880.840
(1 + 0,25)4
+
$28.871.678
(1 + 0,25)5
$35.492.329
 
 
 
 


